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RESUMEN

La presente tesis esta enfocada en las mejoras que se puede dar a una linea de
produccion para una empresa dedicada a la elaboracién de productos de
cuidado personal y del hogar; la misma que desea estar dentro de un proceso
de mejora continua. Este estudio se enfoca en una linea seleccionada de la
empresa ABC, analizando sus procesos y los problemas que se dan en la
misma. Entre sus lineas mas importantes se encuentran la linea de
desinfectantes, talcos, unguentos y flavor. Estas lineas tienen gran aceptacion
en el mercado. Tal es asi, que en el ultimo afio la demanda de dichos productos
ha superado a la cantidad planificada a vender por parte del area comercial. El
objetivo del estudio es establecer mejoras en el proceso para cumplir con la
demanda mediante la reduccion, por lo menos, de un 10% la cantidad de
horas-hombre usadas por la linea de produccidn objeto de estudio, dichas
mejoras no solo serviran para esta linea de produccion, si no también podrian
servir para otras lineas como parte del proceso de mejora continua por parte del

departamento de operaciones.



La linea seleccionada fue la de desinfectantes mediante la Funcion de Valor de
Sumas Ponderadas, la misma que ayudo a poder elegir la linea mas importante
de acuerdo a los criterios que se seleccionaran para la ponderacion. Luego de
esto se procedidé a realizar un brainstorming para encontrar los problemas que
se presentan en esta linea; de ahi se realizo un diagrama de Pareto para
encontrar los problemas mas significativos de las ideas generadas; luego con
los resultados del diagrama de Pareto se procedio a realizar un analisis causa-

efecto de los problemas seleccionados.

Ademas se realizo un analisis de la linea de producciéon describiendo sus

procesos Yy realizando un estudio de tiempos de los mismos.

Los problemas de mayor importancia fueron: Falta de una planificacion para
poder cumplir con los pedidos, el tiempo de elaboracion muy alto, los materiales
no llegan completos y la cantidad de etiquetas no llegan completas.
Posteriormente con esta informacion se procedié a plantear las alternativas de

mejora para solucionar estos problemas.

Luego se realiza un analisis de las mejoras planteadas y se realiza un analisis
costo-beneficio de las alternativas planteadas, para poder elegir la mas idonea

desde el punto de vista financiero.



Finalmente se realiza la implementacion de mejoras seleccionadas para cada

problema y seguido de esto se realiza el analisis de resultados.



INDICE GENERAL

Pag.
RESUMEN ... \
INDICE GENERAL ... IX
ABREVIATURAS ... e, X1l
SIMBOLOGIA .o XIV
INDICE DE FIGURAS ... XV
INDICE DE TABLAS ... e XVII
INTRODUCCION ..o 1
CAPITULO 1
1. GENERALIDADES ... 3
1.1 Antecedentes ..o 4
1.1.1 Iniciosdela Empresa .........ccoooiiiiiiiiiiiiiiiiii, 4

1.1.2 Evolucidndelaempresa ..........cooviiiiiiiiiiiiiiiiian.. 5



1.1.3 Estructura del Plan estratégico ..............c.cooeieiiiini, 5

1.1.4 Descripcion de la Organizacion ..............ccccveviiiennnnnn. 8
1.2  Planteamiento del Problema ..., 8
1.3  Objetivo General ... 8
1.4  Objetivos ESPecCifiCos .......c.oiiiiiiiii e 9
1.5 JUSHficacion ..o 9
1.6 Metodologia ......c.oeiiiiiii 12
1.7  Estructuradela Tesis .......oiiiiiiiiii e, 15
CAPITULO 2
2, MARCO TEORICO ... 17
21 BrainsStorming ..o 17
2.2 Diagrama de Causay Efectos ............ccooiiiiiiiiiiiiin, 20
2.3 Funcion de valor de Sumas Ponderadas .................cccoeeeeees 23
2.4 EfICIENCIA .oeieiiie i 25
2.5 Analisis Costo/Beneficios ...........ccoiiiiiiiiiiiiii 26
CAPITULO 3
3. ALCANCE DE ESTUDIO ... 29



3.1

Seleccion de la linea de Produccién Objeto de estudio ........ 30
3.1.1 Analisis de la Produccion de la planta ..................... 32
3.1.2 Analisis de los Niveles de Eficiencia de las

lineas de produccCion ..........cocoviiiiiiiiiiiiii . 34

3.1.3 Analisis de las horas hombres usadas

para la producCion ...........ccooiiiiiiiii 37
3.1.4 Seleccion de lalinea para estudio ......................... 40
CAPITULO 4

4. ANALISIS DE LA LINEA DE PRODUCCION ..............cccviviennne. 47
4.1  Descripcidn del proceso de la linea de produccion ............... 48

4.2  Descripcion y analisis del flujo de informacion ..................... 60

4.3 Descripcion de los problemas de la linea seleccionada ......... 62

4.3.1 Aplicacion de LLUVIADE IDEAS ...........cocoevinennnne. 62

4.3.2 Aplicacion de analisis Causay efecto ...................... 69

4.4  Estudio de tiempos de la Linea de Produccion ................... 74



CAPITULO 5

5. PLAN DE MEJORAS ... 92
5.1 Disefiode plan de mejoras ...........ccooieiiiiiiiiiiiiiiiiieens 93
5.2 Implementacion de mejoras ............coiiiiiiiiiiii 98
5.3 Analisisde resultados ...........ccooiiiiiiiiii 121
5.4  Analisis Costo-BenefiCios ........cccoveiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiea 123

CAPITULO 6

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES ............cccociiiiiinnne. 129
6.1 CONCIUSIONES ... 130
6.2 Recomendaciones ............ocoiiiiiiiiiiiii 132

ANEXOS

BIBLIOGRAFIA



ABREVIATURAS

c.c. Centimetro cubico
It. Litros

h  Horas

Hp Horse Power

Kg. Kilogramos

Oz. Onzas

V  Voltios

min. Minutos
seg.Segundos



%

SIMBOLOGIA

Doélares americanos
Potencia
Porcentaje



Figura 1.1
Figura 1.2
Figura 1.3
Figura 2.1
Figura 3.1

Figura 3.2
Figura 3.3

Figura 3.4

Figura 4.1
Figura 4.2
Figura 4.3
Figura 4.4
Figura 4.5
Figura 4.6
Figura 4.7

Figura 4.8

INDICE DE FIGURAS

Estructura Organizacional ... o siesmmssesmenms
Estructura Area Operaciones .............cccccceeerreereen.

Metodologiade la Tesis ..........ccoooiiiiiiiiiiinn,
Ejemplo de Diagrama Causa-Efecto ....................coccs

Niveles de Produccién, Expresados en % Respecto
del Total de las Lineas de Produccion ..................

Eficiencias de las Lineas de Produccion ..................

Valores en Porcentaje de Horas Hombre Usadas por

las Lifeas de ProdUSGIonT ... o i o imismsmmmm i s

Resultado de la Funcién de Valor de Sumas

| 2057 07s < = Vo 1= - R e e e e

Marmita para Elaboracién ...
Procesode Envasado ...........ccoviviiviinnnneonnnns e
Etiquetado de Desinfectantes ............c.cooeviiiiiinnnno,
Diagrama de FIID ..o ssimss poopsssss
Resultadode la Lluviade Ideas ................cococvvenin,
Calificacion de Causas Seleccionadas ......................
Calificacion de Causas Seleccionadas en Orden
DESCENABIIEG. ..o mnenmsimmiis G54 54 55 Seskas A D
Diagramade Parefo .........cccoovviiiiiiiii

10
11
13
23

33
36

38

45
49
52
55
63
64
65

67
68



Figura 4.9 Falta de Planificacién para Poder Cumplir con los

PEOMIOE ucommmmmuin sisisressmbiins s SOrsivas s e s £ 5045 2 70
Figura 4.10 Tiempo de Elaboracién es Muy Alto .......................... 71
Figura4.11 Los Materiales No Llegan Completos ......................... i
Figura 4.12 La Cantidad de Etiquetas No Llega Completas ............ 73
Figura 4.13 Valores Para Calificacion de la Actuacion ................... 76
Figura 4.14 Valoresde Tolerancias 1 ...............ocooiiiiiiiiiiiiinnnnnn, 77
Figura4.15 Valores de Tolerancias 2 .......c.isicccvemios csescnssinmmnes .. 78
Figura 5.1  Alternativas Software Para Planificacion .................. 98
Figura5.2 Ingreso De Cantidades A Producir ..............ccveevevnnnn. 103
Figura 5.3 Ingreso de Informacion de Dias, Horas Y Cant.

de Personas a Laborar Durante el Mes ...................... 104
Figura 5.4 Hojade Resultados ...........ccccooviiiiiiiiiiiiiiiiee e, 105
Figura 5.5 Alternativas Para Comprade Bomba ........................ 105
Piogwa bt SIsEmE de TUDBIES ..o mmmmsimmenimss s 109
Figura 5.7 Bomba Instalada ........ccccimmmmmm i coseat somsoss 109
Figura 5.8 Alternativas Para Estandarizar Lotes de Materiales ... 110
Figura 5.9 Etiquetas ParaDescarte ...............ccocoviiiiiiniinennnn. 116
Figura 5.10 Foto 1de Materiales En Bodega ..................ccovvvvn. 117
Figura 5.11 Foto2 de Materiales En Bodega ............................. 117
Figura 5.12 Foto 3 de Materiales En Bodega .....................ccveees 118
Figura 5.13 Efiquetas .........cccooiiiiiiiiii 118
Figura 5.14 AreadeBodega ............ccccooveiiiiiieeeieiiieeeeeee e 119
Figura 5.15 Foto 1de Lotesde Materiales ................cccoeivviiiniinnaannnn. 119
Figura 5.16 Foto2de Lotesde Materiales ..........c.cccvceiciciveceiceeece, 120
Figura 817 Lotesde BHGUBEE  ....couiiaiaiusimmmtasmiimasis i 121

Figura 5.18 Lotes de Etiquetas Devueltas Identificadas  ........cccccoooveeeeeeeo.. 121



TABLA 1
TABLA 2

TABLA 3

TABLA 4

TABLA 5

TABLA 6

TABLA 7

TABLA 8
TABLA 9

TABLA 10

TABLA 11
TABLA 12

INDICE DE TABLAS

Niveles de Produccion PorlLinea .............oooovviiviiinn.

Valores de Eficiencias de Linea de Produccion

Valores de Porcentaje de Horas-Hombre Usadas

En Las Lineas de Produccion del ARO ............cceeevnen.
Criterios de Selecciéon Con Los Pesos Wj ....................

Funcion de Valor Vi de Las Lineas de Produccion
Muestreo de Tiempos Envasado

TR0 .0 (3 PRISONRSY .o nvsevsmniny o s v iss

Valores Calificacién Y Tolerancias

Eivasedt 100G woviansimimnmn svmidoanisin
Resultado Tiempos Envasado 1000 C.C. ...................

Muestreo De Tiempos Envasado 500 C.C.

P CRTRRIIAE) oo s s satimsn s Sk ek S 54 SR R AR

Valores Calificacién Y Tolerancias

ERvEEaRa Bl B e vessmssnsasininmesnes
Resultado Tiempos Envasado 500 C.C. .....................

Muestreo de Tiempos Etiquetado 1000 C.C.

e I

XVII

3t

39

41

44

79

80
80

81

82
82

83



TABLA 13

TABLA 14
TABLA 15

TABLA 16

TABLA 17
TABLA 18

TABLA 19

TABLA 20
TABLA 21

TABLA 22

TABLA 23

TABLA 24

TABLA 25

TABLA 26

TABLA 27

TABLA 28

Valores Calificacion Y Tolerancias
Etiquetado 1000 C.C.
Resultado Tiempos Etiquetado 1000 C.C.
Muestreo de Tiempos Etiquetado 500 C.C.

el 5T - P ——
Valores Calificacion Y Tolerancias

Etiquetado 500 C.C.
Resultado Tiempos Etiquetado 500 C.C. .
Muestreo de Tiempos Codificado 1000 C.C.

(2 Personas)

Valores Calificacion Y Tolerancias
Codificado 1000 C.C.
Resultado Tiempos Codificado 1000 C.C.
Muestreo de Tiempos Codificado 500 C.C.
(2 Personas)

Valores Calificacion Y Tolerancias

Codificado 500 C.C.
Resultado Tiempos Codificado 500 C.C. ..
Primera Alternativa Para Planificacion

Segunda Alternativa Para Planificacion ....
Primera Alternativa Para Estandarizacion
de Lotes de Materiales .........................
Segunda Alternativa Para Estandarizacion
de Lotes de Materiales
Costos Y Beneficios del Desarrollo de un

Planificador de Capacidad Horas-Hombre

XVIII

84
85

85

86
87

87

88
89

................. 89
90
91

99
99



XIX

TABLA 29 Costos Y Beneficios de La Compra de Una Bomba

Para El Proceso De Elaboracion ..........cocveeeiieeeiiiiens 125
TABLA 30 Costos Y Beneficios de La Estandarizacion Y
Organizacion de LOWEE  ....ccvrrrreceessssimnssmonmmmmsans sususs 126

TABLA 31 Total de Costos Y Beneficios Obtenidos de
Implantar las Mejoras Recomendadas Al Ao ..............

TABLA 32 Datos de Disminuciéon de Horas-Hombre en la 127
Linea de Produccién de Desinfectantes ..................... 128



INTRODUCCION

A inicios del siglo XXI el mercado se vuelve mas exigente, y las empresas
estan obligadas a dar valor agregado a sus productos o servicios, para asi
poder mantenerse en un mundo de constantes cambios en la preferencia de
los consumidores, los cuales cada dia buscan productos de mejor calidad y
a precios mas competitivos. A si mismo las empresas piensan en la mejora
continua tanto para los procesos como para los productos, para poder estar a
la par con la competencia pues ellos también tienen en mente ganar

mercado y ser competitivos.

Por todos los cambios que se estan dando en el pensamiento de los
empresarios, las organizaciones de hoy en dia estan inmersas en un proceso
de cambios acelerados, debido a la necesidad de estar a la par con el resto
de empresas que buscan desarrollar la capacidad de enfrentar el cambio y

ser participes del mismo.



La tesis que se presenta a continuacion tiene como objetivo buscar la
disminucion de costos a través del planteamiento de mejoras que se pueden
dar en la linea de produccion de desinfectantes, perteneciente a una planta

industrial dedicada a la elaboracion de dicho tipo de productos.

Para el analisis respectivo se va a necesitar aplicar las herramientas
aprendidas a lo largo de la carrera entre ellas tenemos estudios de tiempos,
diagramas de pareto, diagrama causa-efecto, entre otras. El planteamiento
de posibles mejoras sentara un precedente para que en un futuro se puedan
realizar estudios de este tipo en otras lineas de produccidén con el objeto de

estar siempre enfocados en un proceso de mejora continua.



CAPITULO 1

GENERALIDADES

La empresa que hemos tomado para realizar este trabajo es una
empresa dedicada a la elaboracion de productos de cuidado
personal y del hogar. La importancia de este trabajo se vera
reflejada en el mejoramiento la linea seleccionada para el presente
trabajo, y servira como inicio de un proceso de mejora continua con
las demas lineas de produccién de la Planta. En esta seccién
primeramente se presentan los aspectos generales de la empresa
involucrada en el estudio, partiendo desde sus inicios hasta lo que
es hoy en dia, y lo que tiene proyectado en el futuro, igualmente se
dara a conocer los objetivos que se pretenden conseguir con e
presente estudio y la metodologia que se va a seguir para la
elaboracion del presente trabajo, y la estructura del trabajo a

realizarse.



1.1

ANTECEDENTES

Para el estudio de la linea de produccion y posterior propuesta de
mejoras se debe conocer las caracteristicas y funcionamiento de la
empresa, debemos conocer los aspectos que intervienen en los
procesos de la Planta, y por ende puedan influenciar en la linea de
produccion objeto de estudio. En esta seccion, se presentaran
los aspectos generales de la empresa involucrada en el
estudio, conociendo sus inicios en el pais, hasta llegar a
describir lo que es actualmente y hasta donde quiere llegar, para
luego continuar con una descripcién de la planta y los procesos que

son llevados a cabo en la linea de produccion.
1.1.1. INICIOS DE LA EMPRESA

El origen de esta empresa comenzé como una pequefa

drogueria.

Luego de mas de una década de mantenerse en el mercado
con constante éxito, deciden abrirse campo en una de las

ciudades con mayor movimiento comercial del pais.

Es asi como se traslada a la ciudad de Guayaquil como ABC
S.A., y es aqui donde funciona como empresa lider del
mercado de productos de consumo masivo dirigidos hacia el

cuidado personal y del hogar.



En la actualidad la empresa se ha abierto mercado en la linea
de desinfectantes, la cual al inicio fue uno de sus fuertes;
igualmente se ha abierto con el producto talco el cual en la

actualidad ya cuenta con varias presentaciones.
1.1.2. EVOLUCION DE LA EMPRESA

En 1.997 a pesar de la crisis politica y financiera del pais, ABC
S. A,, avanza en el mercado de consumo, e importa varios

productos desde Colombia.

En 1.998 el talco uno de sus productos principales es sinénimo
de calidad y tiene buena aceptacién del publico consumidor,
por lo que la empresa decide diversificar la linea, es asi
como se lanzan al mercado otras fragancias y en otras

presentaciones de 4 0z. y 90z cada uno.
1.1.3. ESTRUCTURA DEL PLAN ESTRATEGICO
Definicién del negocio

ABC S. A., es una empresa elaboradora y comercializadora de
productos de consumo masivo, comprometida con nuestra
sociedad. A través de un proceso de Mejoramiento Continuo,
busca optimizar la eficiencia, para poder transmitir los
beneficios al consumidor final; siempre manteniendo e

inclusive mejorando la calidad de sus productos.



La empresa pretende satisfacer diversas necesidades de los
miembros de nuestra comunidad, ofreciendo productos de muy

alta calidad, respaldados por un servicio integral.

Vision

Llegar a convertirse hasta el afio 2010 en una de las principales
empresas  ecuatorianas lideres en  produccion @y

comercializacion de productos de consumo masivo, en las

lineas de:

e ALIMENTOS

¢ HOUSE CARE

¢ PERSONAL CARE

Objetivos y metas

. Aumentar en un 10% la participacién en el mercado
nacional.

. Brindar atencion personalizada a los clientes.

. Ser eficientes en el cumplimiento de los pedidos.

° Brindar sustentabilidad a los accionistas.



Valores Filosoéficos:

Clientes

o Etica: honestidad, seriedad respeto y lealtad.

o Satisfaccion al cliente y a los consumidores.

. Optimizar la eficiencia para poder transmitir los

beneficios de nuestros productos al consumidor final.

Personal

o Fomentar el desarrollo personal del trabajador dentro de
la empresa.

o Crear un ambiente de trabajo agradable al trabajador de
la empresa.

o Fomentar el Desarrollo Integral de cada colaborador,

mediante la continla capacitacion.
Sociedad
. Compromiso Ambiental.

o Compromiso con la seguridad.



1.2.

1.3.

1.1.4. DESCRIPCION DE LA ORGANIZACION

Para conocer un poco mas de los problemas que se pueden
presentar es importante conocer la estructura organizacional, la
cual tiene una estructura organizacional lineal funcional como
se muestra en la figura 1.1 que brinda mayor apertura a la
comunicacioén, y permite utilizar eficientemente los recursos
especializados, a su vez permite a los administradores mayor

control a las actividades organizacionales.

En la parte inferior en la figura 1.2 se muestra el organigrama
del departamento de operaciones, esta estructura sera

analizada mas a fondo a lo largo del desarrollo de la tesis.
PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

ABC es una planta dedicada a la elaboracion de productos de cuidado
personal y del hogar. Entre sus lineas mas importantes se encuentran
la linea de desinfectantes, talcos, unguentos y flavor. Las cuales son
las lineas que le brindan los productos de mayor aceptacion por parte

del mercado.
OBJETIVO GENERAL

Establecer mejoras en los procesos de una linea para cumplir con la
demanda mediante la reduccién por lo menos de un 10% la cantidad

de horas-hombre usadas por la linea de produccion objeto de estudio.



1.4.

1.5.

Dichas mejoras no solo servirdn para esta linea de produccion, si no
también podrian servir para otras lineas como parte del proceso de

mejora continua por parte del departamento de operaciones.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Obtener informacién histérica de las lineas de produccion

e Establecer de acuerdo a varios factores la linea para el estudio.

e Realizar un brainstorming con un grupo seleccionado y seguido de
esto realizar un analisis de causa y efecto.

¢ Analizar cada proceso que tiene la linea de produccion elegida.

e Realizar un estudio de tiempos para conocer los tiempos de la

linea seleccionada.

¢ Plantear las posibles soluciones a los problemas que presentan la

linea.

Revisar los resultados obtenidos con las medidas a implementar.

JUSTIFICACION

La planta trabaja un turno de 8 horas de lunes a viernes normalmente,
pero ultimamente la empresa se ha visto en la necesidad de trabajar

horas extras de lunes a viernes e inclusive trabajar los dias sabados.



PRESIDENTE

[ I | [ |
GERENTE GERENCIA ADMINISTRATIVA- GERENCIA
COMERCIALIZACION FINANCIERA OPERACIONES CONTABILIDAD RRH
[ | [ |
VENTAS MERCADEO COBRANZAS SISTEMAS

| [

PRODUCCION CONTROL DE BODEGAS
CALIDAD

FIGURA 1.1 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL
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GERENTE

OPERACIONES
ASISTENTE DE
OPERACIONES .
DIRECTORA TECNICA ‘
JEFE DE JEFE DE CONTROL JEFE DE BODEGA DE
BODEGA P. F,R*é%':jfc[éfm DE CALIDAD MATERIALES Y M. PRIMA
TERMINADO
| | RSISTENTE ]
PERSONAL DE
CONTROL DE L
PERSONAL DE L BODEGA
BODEGA SUPERVISOR CALIDAD
I
[ | |
FARMACEUTICO COSMETICOS ALIMENTOS

FIGURA 1.2 ESTRUCTURA AREA OPERACIONES



1.6.

Esto es debido a que la demanda va incrementando y las cantidades
solicitadas por el departamento de ventas sobrepasan lo que la empresa
puede producir considerando solo jornadas de 8 horas de lunes a viernes.
Por lo que con este estudio se pretende mejorar esta situacion siendo
mas eficientes en los procesos, Yy buscar mejoras que nos ayuden a
minimizar la cantidad de horas hombres utilizadas por cada proceso de la

linea de produccion seleccionada.
METODOLOGIA

Primeramente se necesita recopilar toda la informacion histérica con la
que cuenta la empresa en cuanto a cantidad producida, cantidad
estimada a producir, informacion sobre la cantidad de horas hombre
utilizadas para la produccion del mes de cada linea, datos de tiempo
utilizados en los procesos. Toda esta informacion es solicitada al
Departamento de Operaciones. Dicha informacion es utilizada en los
capitulos posteriores de la tesis. En la figura 1.3 podemos observar la

metodologia que se va a seguir para la realizacion del presente trabajo.

Una vez obtenida la informacion procedemos a seleccionar la linea objeto

de estudio de entre las lineas principales que tiene la empresa.
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Esto se realizo con el uso de la Funcion de Valor de Sumas
Ponderadas, la misma que nos ayudo a poder elegir la linea mas

Importante de acuerdo a los criterios que se seleccionaran para |a

ponderacion.

[
Recopilacién de informacién histérica |
de las distintas lineas de produccion

M L e

RYWE. /. y
Seleccion de la linea de

produccion objeto de estudio
&%

v

Realizar un braingstorming ‘

L

.
[

Realizar analisis Causa-Efecto ‘

| Analizar cada proceso de la linea

0y

Realizar un estudio de tiempos

v

Plantear las posibles soluciones
a implementarse

.

| Realizar la revision de los
resultados obtenidos

FIGURA 1.3 METODOLOGIA DE LA TESIS




Se realiza un brainstorming con un grupo de personas seleccionadas las
mismas que tienen que ver con los procesos de la linea elegida para el
estudio; se selecciona un facilitador para la realizaciéon de la misma. El
resultado de este brainstorming es importante para la tesis ya que de
aqui salen las ideas de los problemas que se presentan en la linea de

produccion escogida.

Luego de tener las ideas mediante el brainstorming se procede a realizar
el analisis causa efecto de los problemas encontrados. Este se realiza
mediante un grupo de personas que tienen relacion con los procesos. De
este analisis salen las causas de los problemas que tiene la linea de

produccion.

Se procede a revisar los procesos de la linea; se necesita solicitar los
procedimientos en caso de que se cuente con los mismos, y conocer los
procesos detalladamente. Esto se tiene que realizar con personal

relacionado con cada uno de estos procesos.

Una vez conocido los procesos se procede a realizar un estudio de
tiempos, mediante el cual se procede a tener los datos de los tiempos de
los procesos. Este estudio sirve como base para conocer los tiempos y

buscar mejoras que nos ayuden a optimizarlos.



1.7.

Seguido de esto se procede a plantear las posibles soluciones, estas
tienen como finalidad solucionar los problemas encontrados en los
analisis anteriores, y dichas mejoras estan encaminadas a cumplir el
objetivo principal de la presente tesis. Una vez implementadas las
mejoras se procede a revisar los resultados obtenidos; los mismos que

son analizados para conocer el cumplimiento de los objetivos planteados.
ESTRUCTURA DE LA TESIS

En el capitulo uno se trata sobre los antecedentes de la empresa en la
cual se va a realizar el presente trabajo; se plantea el problema y se
definen los objetivos generales y especificos, los cuales se espera
cumplir al finalizar la presente tesis. Se plantea la justificacion y la

metodologia a seguir en el presente trabajo.

En el capitulo dos trata sobre el marco tedrico, en el cual tendremos un
grupo central de conceptos y definiciones que seran utilizadas en la
presente tesis; en el se trata sobre Brainstorming, Diagrama de Causa-
Efecto, Anadlisis de Costo-Beneficio, Funcion de valor de sumas

ponderadas y Eficiencia.

En el capitulo tres se trata de como se realiza la seleccion de la linea de

produccion objeto de estudio del presente trabajo.



Para esto se necesita contar con los Analisis de la Producciéon de la
planta, con los analisis de los Niveles de Eficiencia de las lineas de
produccién, con los analisis de las horas hombres usadas para la
produccion. Con esta informacion se podra tomar la decision de que
linea sera seleccionada, de acuerdo al grado de importancia que le den

a los valores resultantes de los analisis.

En el capitulo cuatro se realiza el analisis de la linea de produccidn
seleccionada, para esto es necesario conocer los procesos que se
realizan en la linea, a si mismo es necesario conocer el analisis del flujo
de informacidén que se maneja dentro de la empresa con lo relacionado
con la produccion de esta linea, luego de esto se procede a realizar con
un grupo de personas un brainstorming con el cual sacaremos las ideas
de los problemas principales que tiene la linea de produccion; y por

ultimo en este capitulo se realiza un estudio de tiempos.

En el capitulo cinco se trata sobre el plan de mejoras para cumplir con
los objetivos del presente trabajo, se disefia el plan de mejoras para
luego proceder con la implementacion, luego de esto se realiza el
analisis de los resultados, y se realiza un analisis costo-beneficio de las

mejoras implementadas.

En el capitulo seis se detalla las conclusiones y recomendaciones

esultantes del trabajo realizado en la presente tesis.
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CAPITULO 2

MARCO TEORICO

En este capitulo se incluira informacion acerca de ciertas herramientas

que nos serviran de ayuda para la elaboracién del presente trabajo.
BRAINSTORMING
DEFINICION

La lluvia de ideas o brainstorming, es una herramienta de trabajo grupal
que facilita el surgimiento de nuevas ideas sobre un tema o problema

determinado.



Esta herramienta fue creada en el afno 1941, por Alex F. Osborne,
cuando su busqueda de ideas creativas resulté en un proceso interactivo
de grupo no estructurado que generaba mas y mejores ideas que las que
los individuos podian producir trabajando de forma independiente; dando
oportunidad de sugerir sobre un determinado asunto y aprovechando la

capacidad creativa de los participantes [1].
CARACTERISTICAS

La lluvia de ideas tiene las siguientes caracteristicas [1]:

Permite liberar la creatividad de los equipos

e Es adecuada para generar un numero extensos de ideas
e Permite plantear y resolver los problemas existentes

e Permite plantear posibles causas y posibles soluciones
e Permite desarrollar la creatividad de los integrantes

e Permite discutir conceptos nuevos que pueden surgir en el grupo
PROCEDIMIENTO

1) Seleccionar a una persona para que sea el facilitador y apunte las
ideas.

2) Escribir en un tablero una frase que represente el problema y el
asunto de discusion.

3) Escribir cada idea en el menor numero de palabras posible.



4) Verificar con la persona que hizo la contribucion cuando una idea se
esta repitiendo.

5) No interpretar o cambiar las ideas.

6) Establecer un tiempo limite.

7) Fomentar la creatividad

8) Construir sobre las ideas de otros.

9) Los miembros del grupo de “lluvia de ideas” y el facilitador nunca
deben criticar las ideas.

10) Revisar la lista para verificar su comprension.

11) Eliminar las duplicaciones, problemas no importantes y aspectos no
negociables.

12) Llegar a un consenso sobre los problemas que parecen redundantes

o no importantes [1].
USO DE BRAINSTORMING EN LAS EMPRESAS

Actualmente la herramienta de BRAINSTORMING es usada en la
mayoria de empresas como instrumento para poder recopilar ideas sobre
las causas de diversos problemas que se presentan o sobre posibles

soluciones que se pueden tener para resolver un problema.

Tanto es asi que ahora en el mercado se cuenta con varios software para

realizar la tormenta de ideas.



2.2

Ejemplos de estos software que estan en el mercado son el

ThoughtOffice Innovation Software y SmartDraw.
DIAGRAMA DE CAUSA Y EFECTO

El diagrama causa-efecto es una forma de organizar y representar las
diferentes teorias propuestas sobre las causas de un problema. Se
conoce también como diagrama de Ishikawa (por su creador, el Dr. Kaoru
Ishikawa), 6 diagrama de Espina de Pescado y se utiliza en las fases de
Diagnéstico y Solucion de la causa. En la actualidad no solo se usa para
observar caracteristicas de calidad de los productos, es aplicada en

varios campos y ha sido ampliamente aplicado en todo el mundo [2].
CARACTERISTICAS

Es utilizado para identificar las posibles causas de un problema
especifico. También es llamado “diagrama de espina de pescado”, debido

a que se asemeja al esqueleto de un pez [2].
PROCEDIMIENTO

1) Definir claramente el efecto o sintoma cuyas causas han de
identificarse.
2) Encuadrar el efecto a la derecha y dibujar una linea gruesa central

apuntandole.



3) Usar Brainstorming o un enfoque racional para identificar las
posibles causas.

4) Distribuir y unir las causas principales a la recta central mediante
lineas de 70°.

5) Anadir subcausas a las causas principales a lo largo de las lineas
inclinadas.

6) Descender de nivel hasta llegar a las causas raiz (fuente original del
problema).

7) Comprobar la validez l6gica de la cadena causal.

8) Comprobacién de integridad: ramas principales  con,
ostensiblemente, mas o menos causas que las demas o con menor
detalle [3].

VENTAJAS

Pueden ser utilizados para otros propésitos diferentes al analisis de
la causa principal.
Es una forma grafica de exhibir una gran informacion de causas en

un espacio compacto [3].



DESVENTAJAS

e Si se deja fuera un factor importante en la parte inicial este no
aparecera en el diagrama causa-efecto final.

. No permite analizar varias causas o problemas a la vez; por lo tanto
para tener un diagrama causa-efecto acertado solo se debe analizar
un problema a la vez

. El diagrama de causa y efecto no ofrece respuesta a una pregunta,

como lo hacen otras herramientas [2].
USO DE diagramas de causa y efecto EN LAS EMPRESAS

Actualmente los diagramas de causa y efecto son usados en las
empresas como una herramienta para el analisis de las causas de un
problema. Se usan mucho. Tanto es asi que ahora en el mercado se
cuenta con varios software para realizar la tormenta de ideas. Ejemplos
de estos software que estan en el mercado son el ThoughtOffice
Innovation Software y SmartDraw. Podemos ver en la figura 2.1 un

ejemplo del diagrama causa y efecto.
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2.3 FUNCION DE VALOR DE SUMAS PONDERADAS

DEFINICION

Esta funcion consiste en asignar valores ponderados de peso relativo,

al cual denominaremos “Wj”, estimados de acuerdo a

importancia

que se le atribuye a cada criterio de seleccion denominado por el

subindice “". La expresién final que nos permitira determinar la

calificacion final de cada alternativa, denominada por el subindice

i”, se denomina Funcion de Valor, cuya expresion es la siguiente [5]:



Vi=W1fit+W2fi2+ ... + Wnfin

Donde:

Vi: Funcion de valor ponderada para la alternativa

Wj: Peso asignado al criterio “j

fij: Valorasignado al criterio “j” de la alternativa

n: Numero de criterios
CARACTERISTICAS

J “Wi” va a estar determinado en forma subjetiva

recogiendo varios

criterios de personas con experiencia o personas que tengan los

conocimientos necesarios sobre las lineas con las que cuenta la

empresa.

. Sirve para seleccionar la alternativa mas idonea segun los valores

de los criterios que se consideren importantes por el grupo de

decisores.

VENTAJAS:

o Es una herramienta que nos ayuda a poder tomar una decision.

o Es un sistema de relaciones que permiten asignar a cada alternativa

un resultado con el cual podamos tomar una decisién.
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DESVENTAJAS

J Los valores de Wj son valores subjetivos, pues depende de la
estimacion que sea asignada por un decisor o un grupo de

decisores [5].
EFICIENCIA
DEFINICION
La palabra eficiencia tiene su origen en el término latino efficientia.
La palabra tiene varias definiciones:

Segun la Real Academia de lenguas eficiencia es “Capacidad de disponer

de alguien o de algo para conseguir un efecto determinado” [6].

También se considera a la eficiencia como el uso racional de los recursos
con que se cuenta para alcanzar un objetivo predeterminado. Teniendo
en claro que a mayor eficiencia menor la cantidad de recursos que se

emplearan, logrando mejor optimizacion y rendimiento [7].

Se trata de la capacidad de alcanzar los objetivos y metas programadas
con el minimo de recursos disponibles y tiempo, logrando de esta forma

su optimizacién. La palabra eficiencia se emplea en distintos ambitos.



En la fisica, por ejemplo, la eficiencia de un proceso o de un dispositivo

es la relacion entre la energia util y la energia invertida [8].

PROCEDIMIENTO A SEGUIR

2.5

1)

2)

3)

Establecer que se quiere medir, y que recursos se tomaran en
consideracion.

Conocer cuales son los resultados éptimos que se pueden llegar a
obtener con los recursos establecidos y considerados para llegar a
dichos resultados

Sacar la relacion entre resultados y recursos y expresarlos en

porcentajes [9].

RESULTADOSOBTENIDOS
RECURSOS

ANALISIS COSTO/BENEFICIO

DEFINICION

El analisis Costo /Beneficio es el proceso de colocar cifras en dolares en

los diferentes costos y beneficios de una actividad.

Tiene como objetivo fundamental ofrecer una medida de la rentabilidad
de un proyecto, mediante a comparacion de los costos previstos con los

beneficios esperados en la realizacién del mismo [11].



CARACTERISTICAS

Ayuda a valorar la necesidad y oportunidad de la realizacion de un
proyecto determinado.

Sirve para seleccionar la alternativa mas beneficiosa de un
proyecto.

Ayuda a estimar adecuadamente los recursos economicos

necesarios, en el plazo de realizacién de un proyecto [11].

PROCEDIMIENTO A SEGUIR

1)

Llevar a cabo una lluvia de ideas o reunir datos sobre factores

importantes de las decisiones tomadas.

2) Determinar los costos relacionados con cada factor.

3) Sumar cada uno de los costos para tener los costos totales para
cada decision propuesta.

4) Determinar los beneficios en valores en dolares de cada decision.

5) Poner estos valores en una relacion (BENEFICIOS/COSTOS).

6) Comparar las relaciones costo/beneficio de cada decisién propuesta
y seleccionar la alternativa que consideremos apropiada [12].

VENTAJAS:

Es un método popular para evaluar el rendimiento financiero de

proyectos.



o Es una herramienta que nos ayuda a analizar datos desde el punto
de vista financiero para la toma de decisién.
o Para estimar adecuadamente los recursos econdmicos necesarios

en el plazo de realizacion del proyecto [10].

DESVENTAJAS

J Hay beneficios escondidos que no son evidentes en el analisis
original.

o Suele pasarse por alto la informacion cualitativa en los estudios
costos-beneficio.

e Algunos lo usan como una herramienta para justificar hechos
terminados.

o Los valores que resulten de este analisis no tienen respuestas
unicas debido a que otras personas pueden considerar costos que a

lo mejor nosotros no los consideremos en el analisis [10].



CAPITULO 3

ALCANCE DEL ESTUDIO

Considerando que la mayoria de empresas tienen entre sus productos
unas lineas consideradas las mas importantes pues es la que le genera
mayores ingresos y por ende se conviertan en las vitales para la
empresa. En este capitulo se realiza un analisis para identificar la linea
de produccion que elabora los productos mas importantes para la planta,
considerando puntos de vista como eficiencia, cantidad de horas
utilizadas y cantidades producidas. Luego de terminado este analisis se
procede a describir los problemas que posee la linea de produccion
seleccionada, objeto de este estudio, dichos problemas seran analizados

en capitulos siguientes.



3.1

SELECCION DE LA LINEA DE PRODUCCION OBJETO DE ESTUDIO

En el capitulo anterior se mencion6 que la planta produce una variedad
de productos, y por lo tanto posee algunas lineas de produccién, las

cuales son:

Linea de Desinfectantes

J Linea de Unguentos

° Linea de Flavor

° Linea de Alcohol

° Linea de Talcos

Linea de Gel

De las lineas de produccion antes mencionadas se tendra que analizar
cual es la que tenga mayor impacto desde el punto de vista econémico y
estratégico de la empresa. Para esto tenemos que analizar algunos
criterios importantes como la demanda en el mercado y la rotacidn que
tienen estos productos, en cuanto a la demanda es sumamente
importante porque si tenemos compradores para nuestros productos
estos nos generaran utilidades y mientras mayor cantidad de producto se

venda mayores utilidades.



En cuanto a la rotacion del producto también es un punto sumamente
importante debido a que a mayor rotacién de los productos se asegura

mayor participacion en el mercado de los mismos.

Contamos con la siguiente informacion histérica, en dicha informacién
contamos con horas hombres utilizadas, producciones mensuales,
cantidades vendidas, cantidades perdidas de vender. Teniendo esta
informacion, se ha considerado seleccionar tres criterios de decision los

cuales encierran todas las caracteristicas anteriormente nombradas.
Estos criterios son:

e Los niveles de produccion del afio

e La eficiencia de las lineas de produccién

e La cantidad de horas-hombre usadas por cada linea de produccién.

La herramienta de decision que se utiliza para realizar la seleccion final
de la linea de produccion sera la Funcién de Valor de Sumas
Ponderadas, en el capitulo 2 se habla acerca de esta funcién. La

expresion es la siguiente [8]:

Vi=W1Ffi1+W2fi2+ ... + Wnfin
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Para este caso, el peso asignado “Wi” va a estar determinado en forma
subjetiva recogiendo varios criterios de personas con experiencia o
personas que tengan los conocimientos necesarios sobre las lineas con

las que cuenta la empresa.

A diferencia del valor “fij” que estara dado por el resultado de los datos de
cada criterio “” que se van a considerar, de esta forma toman en
consideracion las dos partes de la funcién, la subjetiva de ponderacion vy

la parte objetiva con valores reales.

Seguido de esto se analizan los diferentes criterios seleccionados
para el analisis, y después de esto se procede a utilizar la funcion de

valor de sumas ponderadas para llegar a la seleccidn final de las lineas.
ANALISIS DE LA PRODUCCION DE LA PLANTA

La produccidon que tuvo la planta en el afo se selecciono como
criterio de decision debido a que la produccion de las distintas lineas
con las que cuenta la planta se convirtieron en ventas, lo que nos da a
pensar que las cantidades producidas van de la mano con las ventas,
pues casi en su totalidad todos los productos que mayor cantidad fueron
producidos fueron los que mas se vendieron. Aparte que casi todas las
cantidades producidas de las distintas lineas de produccién no

alcanzaron a las cantidades programadas por el area de ventas.
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TABLA 1

NIVELES DE PRODUCCION POR LiNEA

LINEA PRODUCCION (%)
TALCO 33,10%
DESINFECTANTES 29,24%
FLAVOR 25,56%

GEL 8,40%
ALCOHOL 3,70%

El detalle de estos valores lo podemos observar en el anexo 1.

Como podemos darnos cuenta las tres lineas mas importantes en

produccion son talco, Flavor y desinfectantes.

3.1.2 ANALISIS DE LOS NIVELES DE EFICIENCIA DE LAS LINEAS DE

PRODUCCION

La eficiencia de las lineas de produccion esta determinada por Ia
comparacion, expresada en porcentajes, del valor tedrico calculado
de la capacidad instalada de las lineas de produccién, con el valor real

de cuanto se produce en un intervalo de tiempo tomado en cuenta.



El valor de eficiencia nos dice en que porcentaje se estan aprovechando

los recursos. La formula para el calculo de eficiencia es la siguiente [9]:

_ Resultados(pr oduccion real) .

Eficiencia (%) 100

Recursos (produccidn teodrica)

Escogimos la eficiencia de las lineas de produccion como criterio
de decision, debido a la influencia que tienen estos valores sobre
los costos de produccidn, ademas estos valores nos ayudan a

identificar donde estan los problemas de la planta.

Ejemplo:

Eficiencia _Linea desinfectantes(%) = (547.560/702.000)* 100
Eficiencia _Linea desinfectantes (%) =78 %

En la figura 3.2 y en la tabla 2 podemos observar los valores de
eficiencias de las lineas de produccién, teniendo que de estos valores el
valor mas bajo de eficiencia se da en la linea de desinfectantes, lo cual
nos indica que esta es la linea que mas problemas nos presenta en el
uso adecuado de recursos; y la linea que tiene el valor mas alto de
eficiencia es la linea de alcohol, lo que nos indica que esta es la linea

que aprovecha de mejor manera el uso de los recursos.
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TABLA 2

VALORES DE EFICIENCIAS DE LINEA DE PRODUCCION DEL ANO

LINEA EFICIENCIA (%) %
TALCO 90,00% 20,74%
DESINFECTANTES 78,00% 17,97%
FLAVOR 85,00% 19,59%
GELES 89,00% 20,51%
ALCOHOL 92,00% 21,20%

Estos valores fueron sacados del MRP con el que cuenta la empresa.

3.1.3 ANALISIS DE LAS HORAS HOMBRES USADAS PARA LA

PRODUCCION

Los valores de horas hombre necesarias para cubrir la produccion es un
dato sumamente importante debido a que este valor influye en el costo

por mano de obra directa para cada linea de produccion.

Mientras mayor sea dicho valor en una linea significa que esa linea me
implica mas gastos en mano de obra y a su vez me da la pauta de en

cual linea puedo realizar mejoras para disminuir estos valores.
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TABLA 3

VALORES DE PORCENTAJE DE HORAS-HOMBRE USADAS EN LAS

LINEAS DE PRODUCCION DEL ANO

) CANT. HORAS
LINEA
HOMBRE

TALCO 30,01%
DESINFECTANTES 34,00%
FLAVOR 22,74%
GEL 7,27%
ALCOHOL 5,98%

De estos valores el valor mas alto en horas hombres usadas para la
produccién es la linea de desinfectantes. Lo que nos da a indicar que
esta fue la linea que uso la mayor cantidad de mano de obra de la
Planta, seguida de la linea de talcos que ocupa el segundo lugar en
mayor cantidad de horas hombre utilizadas. En el anexo 1 podemos

observar los datos de la cantidad de horas-hombre usadas por linea.



3.1.4 SELECCION DE LA LINEA PARA ESTUDIO

Una vez redizado el analisis de todos los criterios de seleccion
planteados al inicio del capitulo se procede al uso de la Funcién de
Valor de Sumas Ponderadas para escoger la linea que sera objeto de
estudio de esta tesis. Para mayor facilidad se le asignara una letra
a cada criterio de seleccion, el cual sera numerado por el
indice “", a la vez que se le dara el correspondiente peso
‘Wj”, sobre 10, obtenido basandose en criterios de personas

calificadas. En la tabla 4 se muestran los correspondientes criterios

de seleccion con sus correspondientes valores de peso.

Estos criterios fueron seleccionados por un grupo de personas que
estan relacionados directamente con los procesos, estas personas
forman parte del departamento de operaciones. Cada uno seleccion6
un valor para cada criterio, entre los tres valores el grupo saco un valor

promedio como peso Wij.



TABLA 4

CRITERIOS DE SELECCION CON LOS PESOS Wj

Letra Criterio de Decisién Peso Wj
A Produccién por lineas en % 8
B Eficiencias por lineas en % -6

Horas-Hombre usadas por linea en

%

Los diferentes criterios de seleccion van a sefalar valores que
ayudaran, en la sumatoria final, identificar cual linea tiene un

mayor puntaje y por ende ser la mas representativa.

Para este caso, dentro de la férmula, a excepcion del criterio B, todos
los demas tendran valor positivo, esto significa que van a sumar

puntos dentro de la funcion.



El criterio B tiene valor negativo debido a que se busca la linea con
menor indice de eficiencia, asi la linea que tenga un alto nivel de
eficiencia tendra menos puntos, en cambio que la linea con menor indice
de eficiencia tendra un valor de funcién mayor siendo tomada en cuenta

para la seleccion final.

. Si reemplazamos los valores en la formula de funcién de valor se

obtiene:

Vi=W1fit+WaFfi2+ ... + Whn fin
LINEA TALCO
VTALCO = (8)(33,1)+(-6)(20,74)+(9)(30,01)
VTALCO = 534,88

LINEA DESINFECTANTE

V DESINFECTANTES

(8)(29,24)+(-6)(17,97)+(9)(34)

V DESINFECTANTES

539,93



LINEA FLAVOR

V FLAVOR = (8)(25,56)+(-6)(19,59)+(9)(22,74)
VFLAVOR = 407,99

LINEA GEL

V GEL

(8)(8,4)+(-6)(20,51)+(9)(7,27)

V GEL

131,37

LINEA ALCOHOL

V ALCOHOL

(8)(3,7)+(-6)(21,20)+(9)(5,98)

V ALCOHOL

82,15

Asi, como se mostré anteriormente, teniendo los valores “fij” y “WJ”,
podemos calcular los puntajes “Vi” de las lineas de produccion, para
poder ordenarlos en secuencia de importancia. A continuacion se
muestran, en la tabla 5, los resultados obtenidos reemplazando los
valores en la funcion de valor de sumas ponderadas, lo cual nos
brindara las valoraciones que han obtenidos las distintas lineas de
produccion de acuerdo a los criterios y de las ponderaciones que hemos

considerado



TABLA S

FUNCION DE VALOR Vi DE LAS LINEAS DE PRODUCCION

LINEAS
TALCO 534.88
DESINFECTANTES 539.93
FLAVOR 407.99
GEL 131.37
ALCOHOL 82.15

En la figura 3.4 podemos ver en forma clara las posiciones de las
lineas de produccion, con respecto a la funcion de valor de sumas
ponderadas, en que quedaron las lineas de produccion. Como
podemos observar la linea de desinfectantes ocupo el primer lugar
convirtiéndose en la linea mas significativa de la planta con respecto a

los criterios de seleccion propuestos.
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FIGURA 3.4 RESULTADO DE LA FUNCION DE VALOR DE SUMAS PONDERADAS



El presente estudio se enfocara solamente al mejoramiento de la linea
de produccion de desinfectantes por ser la linea seleccionada;
tomando en consideracion que esta linea tiene altos movimientos de
inventarios, ademas se considera que los desinfectantes son
productos clasicos y caracteristicos de esta empresa. A parte cabe
destacar que se debe mantener un stock adecuado debido a que este
producto es representativo y se debe cubrir con la demanda de los
clientes, con las cantidades que ellos necesitan y en el tiempo que se

los requiere.



CAPITULO 4

ANALISIS DE LA LINEA DE PRODUCCION

Una vez que determinamos la linea de produccién a ser analizada
procedemos a describir cada uno de los procesos de esta linea, siendo
importante conocer cada uno de estos detalladamente para asi poder
realizar un correcto analisis; ademas procedemos a encontrar los
problemas que afectan a la linea de produccion seleccionada en el
capitulo anterior, y realizamos un analisis general de la linea
seleccionada. Luego del analisis respectivo procedemos a realizar un
estudio de tiempos de los procesos que conforman la linea, el cual nos

ayuda a verificar los tiempos que tienen los distintos procesos de la linea.



4.1

Y asi mismo poder usar estos tiempos como estandares para que sean

usados por la empresa para poder sacar informacion.
DESCRIPCION DEL PROCESO DE LA LINEA DE PRODUCCION

En el capitulo anterior se eligid a la linea de produccion a estudiar, en
este caso la linea seleccionada es la linea de desinfectantes,
constituyéndose en la mas importante segun criterios de personas

relacionadas al area de operaciones.

La produccion de desinfectantes consta de 4 procesos principales, la
elaboracién, el envasado, el etiquetado y el codificado. El proceso
comienza desde la solicitud de materia prima a bodega de materias
primas para la elaboracion del producto al granel, luego de pasar por la
respectiva aprobacion del departamento de control de calidad se procede
a envasar este producto en los frascos respectivos, esto es colocado en
sus respectivos cartones para pasar a etiquetado dependiendo de la
fragancia y la presentacion para luego ser codificado y pasar al area de
producto terminado para la revision por parte de Control de Calidad
antes de pasar a ser entregado a Bodega de producto terminado, quien
se encarga de verificar las cantidades ingresadas de dicho producto y
registrar dicha informacién al sistema con el que cuenta el departamento

de operaciones.



ELABORACION:

FIGURA 4.1 MARMITA PARA ELABORACION

El proceso de elaboracién es el primero, el cual comienza con la
recepcion de la hoja de formato de tiempos de la orden de produccion
donde esta detallada la cantidad requerida a producir, esta es entregada

por la asistente de operaciones o por el supervisor.



Luego de esto el elaborador lleva este documento a bodega de materia
prima para que le sea entregada la materia prima necesaria y proceda a

llevarla al area de elaboracion.

Una vez en el area, se abre la llave de agua para que esta pase a los
cilindros de filtracion donde se eliminan las impurezas del agua a traves

de resinas.

Se conecta una manguera a los cilindros de filtracion por medio de la cual

el agua se deposita en un tanque azul de capacidad de 2000 Lt.

Se bombea el agua desde el tanque azul hasta el tanque mezclador. Una
vez que la cantidad de agua requerida se encuentra en el tanque, se

procede a colocar el colorante.

Se regula el tanque mezclador a una velocidad acordada para este
proceso, y se espera una determinada cantidad de tiempo. Se agrega las
otras materias primas y se espera un tiempo establecido hasta que esta

se disuelva completamente y alcance la viscosidad necesaria.

Se toma una muestra de esta solucién y se la lleva al laboratorio en

donde se realiza la prueba de viscosidad.

Se realiza una solucion con el resto de materias primas, y esta es

agregada al tanque mezclador



Se espera un intervalo de tiempo, para luego tomar una muestra y
llevarla al laboratorio en donde se realizan las respectivas pruebas de

calidad.

Se bombea el producto desde el tanque mezclador hasta los respectivos

tanques de almacenamiento.

MATERIALES Y EQUIPOS

Tanque Mezclador 2000 Kg.

Tanques de almacenamiento de capacidad 1000 Kg.
Tanque azul para almacenamiento de agua 2000 Lt
Bomba

Mangueras

PERSONAL DE OPERARIOS

Para la elaboracion de desinfectantes cuentan con un elaborador que se
encarga de la elaboracion de los distintos lotes de produccion. La planta
cuenta con dos personas capacitadas como elaboradores, depende del

supervisor a cual de los dos lo asigna para ocupar ese puesto.



ENVASADO:

FIGURA 4.2 PROCESO DE ENVASADO

Antes de iniciar este proceso es entregada la hoja de formato de tiempos
de la orden de produccién, y uno de los operarios se dirige a la bodega,

donde pide la entrega de materiales por parte del encargado de bodega.

Una vez en el area los materiales necesarios, uno de los operarios
enciende el compresor a través del cual deja pasar el desinfectante a la
envasadora, previo conocimiento del elaborador que ya conectd las

mangueras a los tanques respectivos.



Se llenan los envases respectivos de cuatro en cuatro por medio de la

envasadora.

Si el envase presenta falta o exceso de contenido al compararlo con el
modelo, se lo corregira manualmente, vaciandolo o llenandolo segun

fuera el caso.

Se colocan las respectivas tapas (con liners) a los envases verificando no

haya ninguna fuga o desnivel.

Se limpia el exterior del envase con un trapo humedo y luego uno seco,

para eliminar cualquier resto de desinfectante que pueda haber quedado.
Se colocan los envases en los respectivos cartones.

Se continua envasando hasta completar la cantidad requerida en la hoja
de formato de tiempo de la orden de produccion o hasta terminar el

producto destinado para esa orden de produccion.

Se llenan los datos requeridos en la hoja de formato de tiempos de la
orden de produccion, la misma que es entregada al asistente de

operaciones.
Se realiza la limpieza de la mesa de trabajo de los equipos utilizados.
MATERIALES Y EQUIPOS

Envasadora



Mesa de Trabajo

Pallets con cartones (500 c.c. 0 1000 c.c.), con sus respectivos envases.
Tapas Envases (500 c.c 0 1000 c.c)

PERSONAL DE OPERARIOS

Para el envasado de desinfectantes de presentacion de 500 c.c. estan 4
operadores, el primero que es el que alimenta a la envasadora y es el
encargado de operarla; una persona que pasa los envases llenos a la
mesa de trabajo y corrige manualmente la cantidad de producto del
envase mediante la ayuda de un recipiente ademas ayuda a limpiar los
envases, Yy las dos personas restantes que se encargan de tapar, limpiar,

guardar en los cartones y apilarlos en los pallets respectivos.

Para el envasado de desinfectantes de presentacion de 1000 c.c. estan 3
operadores, el primero que es el que alimenta a la envasadora y es el
encargado de operarla; una persona que pasa los envases llenos a la
mesa de trabajo y corrige manualmente la cantidad de producto del
envase mediante la ayuda de un recipiente, y la persona restante que se
encargan de tapar, limpiar, guardar en los cartones y apilarlos en los

pallets respectivos.



ETIQUETADO:

FIGURA 4.3 ETIQUETADO DE DESINFECTANTES

Los operarios encargados de este proceso reciben la hoja de formato de
tiempos de la orden de produccion donde esta detallada la cantidad a

etiquetar.

Se sacan de los cartones los envases de desinfectantes con producto.



Se limpian los envases con una franela, eliminando asi cualquier residuo

de desinfectante en el envase.

Una operaria coloca goma al reverso de la etiqueta y otra operaria
situada al otro extremo de la mesa de trabajo coloca goma al reverso de

la contraetiqueta.

Dos operarias colocan las etiquetas en el centro de la parte plana del

envase.

Luego pasan un pafo por encima de la etiqueta, para que esta no se

levante ni se haga arrugas.

Dos operarias colocan las contra etiquetas (previamente engomadas) en

el reverso del envase, y en el centro de la parte plana del envase.

Y pasan un pafio por encima de la contra etiqueta, para que esta no se

levante ni se haga arrugas.

Y se colocan dentro de las cajas los envases listos para ser transportados

al siguiente centro de trabajo.

Se continua con este proceso hasta completar la cantidad de

desinfectante a etiquetar indicado en la hoja de formato de tiempos.

Se llena los datos requeridos en la hoja de formato de tiempos de la

orden de produccidn y esta es entregada al asistente de operaciones.



MATERIALES Y EQUIPOS
Etiquetas

Contra etiquetas

Goma

Pincel

Trapos para limpieza

Mesa de Trabajo

PERSONAL DE OPERARIOS

Para el etiquetado de desinfectantes de presentacion de 500 c.c. o de
1000 c.c. estan 6 operarias, una es encargada de colocar goma al
reverso de la etiqueta, una segunda operaria situada al otro extremo de la
mesa de trabajo coloca goma al reverso de la contraetiqueta; dos
operarias colocan las etiquetas (previamente engomadas) en los
envases, y las otras dos operarias hacen lo mismo pero con las
contraetiquetas. Estas operarias rotan por puesto cada hora de trabajo,
de las dos operarias que etiquetan una saca los envases de los cartones
a la mesa; igualmente una de las que coloca las contraetiquetas guarda

los envases listos para ser codificados en los cartones.



CODIFICADO:

El operario de la codificadora recibe la hoja de formato de tiempos de la
orden de produccion donde esta detallada la cantidad de producto a

codificar.

El operario de la codificadora procede a calibrar la calificadora y a ajustar

las guias de la banda transportadora.

El encargado de la maquina codificadora coloca el producto en la banda
transportadora en la forma respectiva de acuerdo al envase de producto

que se vaya a codificar.

El segundo operario recibe al final de la banda transportadora el producto
codificado y procede a colocarlos en los cartones respectivos. Continuan
con este proceso hasta completar la cantidad requerida en la hoja de

formato de tiempos de la orden de produccion.

Se llena los datos requeridos en la hoja de formato de tiempos y esta es

entregada al asistente de operaciones.
MATERIALES Y EQUIPOS
Codificadora

Mesa con Banda transportadora
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PERSONAL DE OPERARIOS

Para el codificado de desinfectantes se cuenta con dos personas, €l

operador de la codificadora y un operario que le ayuda recibiendo los

envases codificados y a su vez los va colocando en los cartones

respectivos.

Proceso de DESINFECTANTES.
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FIGURA 4.4 DIAGRAMA DE FLUJO




4.2

En la figura 4.4 se observa el diagrama de flujo del proceso
DESCRIPCION Y ANALISIS DEL FLUJO DE INFORMACION

El proceso de planificacion de los productos y cantidades a producir se la
realiza en la empresa, esta se realiza una vez al mes antes de iniciar
cada mes, a esta reunidn asisten el departamento de ventas y mercadeo
para revisar el stock de los distribuidores, las 6rdenes de compras en
firmes, el movimiento de las ventas, las proyecciones de las ventas, etc.
de todos los productos que ofrece la empresa; para que luego de esto
tomen la decisién de que cantidades de los distintos productos tienen
planificado vender. Dicha informacién es revisada por el Gerente de
Ventas y el Gerente de Operaciones quienes acuerdan si estas
cantidades pueden cumplirse o si se debe variar ciertos valores debido a
inconvenientes que se pueden presentar como falta de stocks suficientes
de materiales o materia prima en las bodegas para algun producto

especifico.

Luego de esto existe una reunion entre el departamento de operaciones
entre el Gerente de Operaciones, el supervisor de produccion, el jefe de
compras, y el jefe de bodega de materiales y materia prima. En esta
reunion se revisa si es factible cumplir con la planificacion del

departamento de ventas.



Si se cuenta con los recursos necesarios para cumplir con este pedido.
De no ser asi el Gerente de Operaciones establecera la nueva
planificacion de acuerdo a lo que se pueda cumplir con los recursos con

los que se cuenta.

El gerente de operaciones junto al supervisor de produccidén decide el
orden de fabricacion de los productos requeridos por el departamento de
ventas; para estos se emiten 6rdenes de produccién en las cuales se

encuentra los lotes a producir.

Para el caso de desinfectantes, operaciones planifica cumplir con el 50%
de lo planificado los primeros quince dias y el otro 50 % para estar listo
antes del fin de mes. Pero algunas veces las cantidades requeridas por
los clientes especiales sobrepasan lo planificado en cuanto a cantidad;
y muchas veces los pedidos se adelantan. En este caso se tiene en ese
momento que verificar si se cuenta con los materiales y la materia prima
necesaria para poder cumplir con este pedido, y a su vez verificar si se

contara con el tiempo necesario para poder cumplir con estos pedidos.

El proceso de planeacion de compra de materiales y materia prima la
lleva en archivos de Excel con un BOM (lista de materiales) donde
también llevan las cantidades necesarias segun una estimacion de las

cantidades a producir por el afo.



4.3

La jefa de compras es la encargada de dar seguimiento a los pedidos a
proveedores nacionales, o a importaciones de materiales o materias

primas necesarias.
DESCRIPCION DE LOS PROBLEMAS DE LA LINEA SELECCIONADA

Una vez seleccionada la linea de produccién de desinfectantes se
procedié a describir los distintos problemas que cuenta esta linea de
produccion, para esto primeramente se realizé una lluvia de ideas con un
grupo seleccionado y seguido de esto se aplicé el analisis causa-efecto
gue es una herramienta que nos permite identificar las posibles causas

principales y secundarias de un problema.

4.3.1 APLICACION DE LLUVIA DE IDEAS

Primeramente seleccionamos a un grupo de personas para
trabajar en la lluvia de ideas, entre estas personas esta el
supervisor, Jefe de Control de Calidad y los operarios de esta
linea. Se procedid a realizar una lluvia de ideas del tipo No

estructurado (Flujo Libre).

Estableciendo un tiempo limite de 25 min. para poder obtener las
ideas de los problemas que se presentan en los distintos procesos

de la linea seleccionada.



Eliminando las duplicaciones, los problemas no importantes vy
aspectos no negociables, todo esto siempre llegando a un
consenso con el grupo de personas que intervienen en el

brainstorming.

En la figura 4.4 podemos observar el resultado de la lluvia de ideas
que surgieron, donde estan en la lista los problemas que se
presentan en los distintos procesos. Luego de este analisis se
procedié a seleccionar las mas significativas a criterio del grupo
escogido. En este grupo el supervisor de produccion, el jefe de
control de calidad, la asistente de operaciones y tres operarios
procedieron a elegir entre todas las causas las cinco que mas
influyen a las demoras o tiempos muertos en los procesos de la
linea. En la figura 4.5 podemos observar las 5 causas
seleccionadas por cada integrante del grupo; se les asigndé una
puntuacion de 2 a 10. Dandole un valor de 10 a la mas importante,
8 a la segunda mas importante, 6 a la tercera, 4 ala cuartay 2 ala
que consideran como quinta mas importante, segun el punto de

vista de cada integrante del grupo escogido.



PLANIFICAGION

Falta una Planificacidn para poder cumplir con los pedidos. & fin de mes se contrata personal y se trabaja horas extras,

Falta stock de seguridad en materiales ¥ materia prima para los desinfectantes.

ELABORACION

e pierde tiempo al momerto de recoger agua a los tangues  de almacenamiento de agua dezionizada al inicio de la jornada,

El tiempo de etaboracion ez muy atto (160 & 180 min)

La limpieza del tangue de elaboracion demora entre 15 & 20 min, Aproximadamente al pasar de una fragancia a otra.

Los matetiales no llegan completos

Demata en el cambio de lotes de distintas fragancias

ETIQUETADO

La cantidad de efiqguetas no llega completas, se pierde tiempo cuando se 135 va 2 ver (entre 5 3 10 min

Las operarias se cansan de subiry bajar catones

Se pierde tiempo al momento de secar los envases que vienen hdmedos con producto

CODIFICADD

Eltiempao de preparacidn de 1a codificadora e de 8 2 10 min.

FIGURA 4.5 RESULTADO DE LA LLUVIA DE IDEAS



PROCESO

LISTA DEFINITIVA DE IDEAS EN LINEA DE DESINFECTANTES

PROBLEMAS QUE SE PRESENTAN

EN LA LINEA DE DESINFECTANTES

CALIFICACIGH

Falta una Planificacidn para poder curmpliv con los pedidos.
FLAMIFICACON & fin de mes se contrata personal ¥ se trabaja horas extras. 10 10 10 3 il 42
. Falta stock de seguridad en materiales v materia prima para los desinfectantes.
PLAMIFICACION g ! " p 2 2 4
SE PIEFde Um0 a1 Foreno 08 Tecoger agus @ 105 [@ENgues 08
. almacenamiento 5 5
ELABORACION da aona dacianizadas al inicin do 1o inrmada
, Eltiempo de elaboracian es muy alto (160 a 180 min.
ELABORACION p Vet ! 8 8 10 B 8 40
La limpieza del tangue de elaboracion demaora entre 15 a 20 min.
ELARORLACION | Aaproximadamente al pasar de una fragancia a otra. il 4
Los materiales nao llegan completos
ENYVASADO 4 p B B 4 10 B 32
Demora en el camhbio de lotes de distintas fragancias
EMVASADO & 8
La cantidad de etiquetas no llega completas, se pierde tiempo
ETIQUETADD  |cUando se las va aver fentre 5 & 10 min 4 8 5] ki 10 29
Las operarias se cansan de subiry bajar cartanes
ETIQUETADO p el 2 4 2 g
Se pierde tiempo al momento de secar los envases gue vienen himedos con producto
ETIQUETADD i p q i 2 3 10
Eltiempo de preparacion de la codificadora es de 8 8 10 min.
CODIFICADD 0

FIGURA 4.6 CALIFICACION DE CAUSAS SELECCIONADAS




Luego de esto procedimos a colocar la lista en orden descendente, y a
sacar el porcentaje de cada causa tomando como total la sumatoria de
los puntajes. Y a su vez afiadimos otra columna a la tabla donde ira el
porcentaje acumulado, mediante este porcentaje acumulado tomamos los
problemas principales que ocupan el 80% para proceder posteriormente a
realizar un analisis de pareto con los mismos. En la figura 4.6 podemos

observar la tabla con esta informacion.

Luego de tener esta tabla procedemos a realizar una grafica (figura 4.7)

donde tomaremos a consideracion los puntajes obtenidos.

Con estos resultados tuvimos que realizar el analisis causa-efecto de los

siguientes problemas:

e Falta una Planificacion para poder cumplir con los pedidos. A fin de

mes se contrata personal y se trabaja horas extras.
e El tiempo de elaboracion es muy alto
e | os materiales no llegan completos(envases y tapas)

e |a cantidad de etiquetas no llega completas, se pierde tiempo

cuando se las va a ver.

Siendo estos los problemas principales que seran revisados.



PROCESO

PROBLEMAS QUE SE PRESENTAN

EN LA LINEA DE DESINFECTANTES

*
ACUMULADO

Falta una Planificacion para poder cumplir con los pedidos.
PLAMFICACION  |Afin de mes se contrata personal y se trabaja horas extras. 10 10 10 g 4 42 |23,33% 23,33%
. Eltiempo de elabaracidn es ruy alto (160 a 180 min.
ELABORACISN P vt { ! g g 10 5] g 40 |22,22% 45 56%
Las materiales no llegan completos
BN ASADC g P 5] 5] 4 10 5] 32 |hrTew £3,33%
La cantidad de etiquetas no llega completas, se pierde tiermpa
ETIGUETADO  [cuando se las va aver (entre 5 a 10 min.) 4 g s 4 10 32 |rrew B1,11%
Se pierde tiempo al momento de secar 105 envases gue vienen himedos con producto
ETIGUETADO : : ) : 2 g 10 5,56% BE.67%
Las operarias se cansan de subiry bajar cartones
ETIGUETADO : y 2 4 2 g 4,44% 891,11%
Dernara en el cambio de lotes de distintas fragancias
ENYASADO . 5] 5] 2,33% 54 44%
. Falta stock de seguridad en materiales ¥ materia prima para los desinfectantes.
PLANFICACION . b . s 2 2 4 2,22% H6,67%
La limpieza del tangue de elaboracidn dermora entre 15 a 20 min.
ELABORACIESN aproximadamente al pasar de una fragancia a otra. 4 4 7 77%, 58 89%,
Se pierde tiempo al momento de recoger agua a los tangques de
EL ABORACIAN almacenamiento de agua desionizada al inicio de |3 jornada. z z 111% 100 00%
) Eltiempo de preparacion de la codificadora es de 8 a 10 min. 0 0,00% 100,00%
TOTAL 180 100%

FIGURA 4.7 CALIFICACION DE CAUSAS SELECCIONADAS EN ORDEN DESCENDENTE
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FIGURA 4.8 DIAGRAMA DE PARETO



4.3.2 APLICACION DE ANALISIS CAUSA Y EFECTO

De las ideas seleccionadas resultantes en el brainstorming se procedio a
aplicar el analisis de causa-efecto a cada uno de los problemas
seleccionados de la lluvia de ideas. En el analisis participaron el
supervisor de produccion, Jefe de Control de Calidad, la asistente de
operaciones, jefe de compras, jefe de bodega de materiales y materia

prima, y algunos operarios de la linea de desinfectantes.

Se realizo un analisis Causa-Efecto para cada uno de estos puntos

tomados en consideracién con el analisis de pareto.

e Falta una Planificacion para poder cumplir con los pedidos. A fin de

mes se contrata personal y se trabaja horas extras.
e Eltiempo de elaboracion es muy alto
e | os materiales no llegan completos(envases y tapas)

e |a cantidad de etiquetas no llega completas, se pierde tiempo

cuando se las va a ver (hay otra bodega solo para etiquetas).

Mediante el analisis se obtuvieron las ideas principales y secundarias de
cada uno de estos problemas, esto nos sirve para poder plantear las
soluciones o mejoras que nos ayudaran a cumplir con los objetivos

propuestos en el presente trabajo.



Falta conocer si se cuenta
con la capacidad necesaria para la produccion del mes

Falta de programa para controlar
la capacidad instalada vs. Capacidad necesaria

Falta una planificacion para poder
Cumplir con los pedidos. A fin de mes
Se contrata personal y se lrabaja horas exiras

Falta de programa o método para conocer

la cant. de horas extras necesarias para el

cumplimiento de lo planificado a producir
para el mes.

Falta conocer el numero de horas extras
necesarias para cumplir con lo planificado

FIGURA 4.9 FALTA DE PLANIFICACION PARA PODER CUMPLIR CON LOS PEDIDOS
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El paso de agua al tanque de
elaboracién demora mucho tiempo

El caudal que envia la bomba deberia ser mayor

Tiempo de elaboracion
es muy alto

El caudal que envia la bomba deberia ser mayor Se cumple con los tiempos

indicados por Control de calidad

El paso del producto al granel demora
mucho tiempo en pasar a los tanques
de almacenamiento

El tiempo para cada tamafio
de lote no es proporcional

FIGURA 4.10 TIEMPO DE ELABORACION ES MUY ALTO

~




No se realiza un buen conteo
Por personal de bodega

Falta de tiempo

104S2-€410

> Los materiales
no llegan completos

Falta de estandares en bodega

No tiene estandarizado los lotes de materiales

FIGURA4.11 LOS MATERIALES NO LLEGAN COMPLETOS

L




No se realiza un buen conteo

Se da solo la cantidad que indica la orden por personal de bodega
No se considera una cantidad
adicional como seguridad por las Falta de tiempo

etiquetas que se dafian en el proceso

La cantidad de etiquetas

Falta de estandares en bodega

No tiene estandarizado los lotes de materiales

FIGURA 4.12 LA CANTIDAD DE ETIQUETAS NO LLEGA COMPLETAS




4.4

ESTUDIO DE TIEMPOS DE LA LINEA DE PRODUCCION

Se necesitaba como parte importante realizar un estudio de tiempo para
sacar el tiempo estandar de los distintos procesos con la que cuenta la
linea de produccidn de desinfectantes. Entre las herramientas que se
usaron estan: cronometro digital, el tablero con sujetador, la forma

elaborada para el respectivo estudio de tiempos, lapices y calculadora.

Para la seleccion del operario primero se realizaron muestras de
prueba, con la cual se seleccion6 a los operarios medios que iban a ser
observados, ya que un operario demasiado lento o demasiado rapido,

sesgaria los resultados, lo cual haria inutil el analisis.

El Anadlisis de materiales y métodos se los realizé con los operarios
seleccionados, ya que conocian muy bien el proceso, y se registraba
toda la informacidon significativa que proporcionaban acerca de

maquinas, insumos, condiciones de trabajo, etc.

La Toma de tiempos se realizé mediante la técnica de Regreso a Cero,
en la que cronometro se lee a la terminacion de cada elemento, y luego

las manecillas se regresan a cero de inmediato.

Calificacion de la actuacion



La calificacién es la técnica por la cual se determina el tiempo estandar
de una operacion despueés de haber registrado los valores observados de

la misma.

La actuacion de este estudio fue calificada por el Sistema Westinghouse,
que es uno de los mas antiguos y utilizados métodos de calificacion. El
sistema se basa en clasificar las operaciones en categorias con ajustes
ya definidos en las mismas. En la figura 4.12 podemos observar las
distintas tablas con los valores considerados para cada uno de los
criterios tomados en consideracién para la calificacion de la actuacion:
Consistencia, Esfuerzo, Destreza y Condiciones; dichos valores fueron

tomados del Sistema Westinghouse[13].
Margenes o Tolerancias

También resulta necesario que se conozca los valores de tolerancias a
ser tomados en consideraciéon al momento de sacar el tiempo estandar.
En las figura 4.13 y 4.14 podemos observar los valores aplicados tanto
para tolerancias consistentes como tolerancias variables. Estos datos
son sacados del Sistema de Suplementos por descanso porcentajes de

los Tiempos Basicos de la OIT [14].



Esfuerzo

Consistencia (Empeio)
+0.04 A Perfecta +0.13 A1 Excesivo
+0.03 B Excelente +0.12 A2 Excesivo
+0.01 C Buena +0.10 B1 Excelente
+0.00 D Regular +0.08 B2 Excelente
-0.02 E Aceptable +0.05 C1 Bueno
-0.04 F Deficiente +0.02 C2 Bueno
0.00 D Regular
Destreza o Habilidad -0.04 E1 | Aceptable
-0.08 E2 Aceptable
+0.15 A1 Extrema -0.12 F1 Deficiente
+0.13 A2 Extrema -0.17 F2 Deficiente
+0.11 B1 Excelente
+0.08 B2 Excelente Condiciones
+0.06 C1 Buena
+0.03 C2 Buena +0.06 A |deales
0.00 D Regular +0.04 B Excelentes
-0.05 E1 Aceptable +0.02 C Buenas
-0.10 E2 Aceptable +0.00 D Regulares
-0.16 F1 Deficiente -0.03 E Aceptables
-0.22 F2 Deficiente -0.07 F Deficientes

FIGURA 4.13 VALORES PARA CALIFICACION DE LA ACTUACION



Margenes o tolerancias (Oficina Internacional del Trabajo)

HOMBRE MUJER [zle))/[=353=\" [VN] 53

A. Tolerancias consistentes: %
1. Tolerancia personal 5 7 0,05 0,07
2. Tolerancia basica por fatiga 4 4 0,04 0,04
B. Tolerancias variables: 0
1. Tolerancia por estar de pie 2 4 0,02 0,04
2. Tolerancia por posicion no normal 0
a) Ligeramente molesta 0 1 0 0,01
b) Molesta (cuerpo encorvado) 2 3 0,02 0,03
c) Muy molesta (acostado, extendido) 7 7 0,07 0,07
3. Empleo de fuerza o vigor muscular (para levantar, tirar de, empujar):
Peso levantado (Kg. /Ib.): 2.5;5 0 1 0 0,01
5; 10 1 2 0,01 0,02
7.5;15 2 3 0,02 0,03
10; 20 3 4 0,03 0,04
12.5; 25 4 6 0,04 0,06
15; 30 5 9 0,05 0,09
17.5; 35 7 12 0,07 0,12
20; 40 9 15 0,09 0,15
22.5; 45 11 18 0,11 0,18
25; 50 13 - 0,13 -
30; 60 17 - 0,17 -
35; 70 22 - 0,22 -
4. Alumbrado deficiente:
a) Ligeramente inferior a lo recomendado 0 0 0
b) Muy inferior 2 0,02
¢) Sumamente inadecuado 5 0,05
5. Condiciones atmosféricas (calor y humedad)-variables 0-10

FIGURA 4.14 VALORES DE TOLERANCIAS 1



6. Atencion estricta:
a) Trabajo moderadamente fino
b) Trabajo fino o de gran cuidado
c) Trabajo muy fino o de muy exacto

7. Nivel de ruido:
a) Continuo
b) Intermitente-fue
c) Intermitente-muy fuerte
d) De alto volumen fuerte

8. Esfuerzo mental:

a) Proceso moderadamente complicado
b) Proceso complicado o que requiere amplia ate

¢) Muy complicado

9. Monotonia:
a) Escasa
b) Moderada
c) Excesiva

10. Tedio:
a) Algo tedioso
b) Tedioso
¢) Muy tedioso

HOMBRES-MUJERES

N

o O DD O

FIGURA 4.15 VALORES DE TOLERANCIAS 2

0,02
0,05

0,02
0,05
0,05

0,01
0,04
0,08

0,01
0,04

0,02
0,05



Utilizando las tablas vistas en las figuras 4.12, 4.13 y 4.14 se procedio a
realizar los estudios, comenzando con el envasado, tanto en la

presentacion de 1000 c.c. y 500 c.c., teniendo los siguientes resultados:
TABLA 6

MUESTREO DE TIEMPOS ENVASADO 1000 C.C.(3 PERSONAS)

N° muestra (min.) unidades unidad/min.
1 1 9 9,00
2 1 9 9,00
3 1 10 10,00
4 1 9 9,00
5 1 10 10,00
6 1 9 9,00
7 1 9 9,00
8 1 10 10,00
9 1 11 11,00
10 1 9 9,00
11 1 10 10,00
12 1 10 10,00
13 1 10 10,00
14 1 9 9,00
15 1 10 10,00
16 1 10 10,00
17 1 11 11,00
18 1 9 9,00
19 1 9 9,00
20 1 11 11,00
21 1 10 10,00
22 1 10 10,00
23 1 6 6,00
24 1 9 9,00
25 1 11 11,00
26 1 6 6,00
27 1 10 10,00
28 1 9 9,00
29 1 10 10,00
30 1 9 9,00
suma 284
promedio 9,47

Para este proceso se tomo solamente en consideracion a la persona que

usa la envasadora debido a que esta marca la cantidad a envasar del

grupo.



Y teniendo los valores de calificacion de actuacion y tolerancias:
TABLA 7

VALORES CALIFICACION Y TOLERANCIAS ENVASADO 1000 C.C.

Factor de Calificacién del Operario
Operario JAVIER
Destreza 0,06
Esfuerzo 0,08
Condiciones 0

Consistencia 0,01

Suma 0,15

CALIFICACION 1,15

TOLERANCIA ENVASADO

PERSONAL 0,05
BASICA POR FATIGA 0,04
POR ESTAR DE PIE 0,02
TOLERANCIA POR POSICION NO NORMAL 0
EMPLEO DE FUERZA 0
ALUMBRADO DEFICIENTE 0
CONDICIONES ATMOSFERICAS 0,05
ATENCION ESTRICTA 0
NIVEL DE RUIDO 0
ESFUERZO MENTAL 0,01
MONOTONIA 0,01
SUMA 0,18
TOLERANCIA 1,18

Dandonos como resultado:

TABLA 8

RESULTADO TIEMPOS ENVASADO 1000 C.C.

Estandares de Salida

= - Tiempo Tiempo Estandar| Tiempo Estandar
(minrzjr:i?jalges) Calificacion Tolerancia desempefio
’ (seg./unidad) (seg.)/unidad (min.)/unidad

9,47 1,15 1,18 6,34 8,60 0,14




TABLA9

MUESTREO DE TIEMPOS ENVASADO 500 C.C.(4 PERSONAS)

N° muestra (min.) unidades unidad/min.
1 1 14 14
2 1 15 15
3 1 15 15
4 1 14 14
5 1 14 14
6 1 15 15
7 1 14 14
8 1 16 16
9 1 14 14
10 1 16 16
11 1 15 15
12 1 16 16
13 1 15 15
14 1 16 16
15 1 15 15
16 1 15 15
17 1 15 14
18 1 14 14
19 1 15 15
20 1 15 15
21 1 14 14
22 1 15 15
23 1 15 15
24 1 14 14
25 1 15 15
26 1 14 14
27 1 14 14
28 1 15 15
29 1 15 15
30 1 14 14
suma 442
promedio 14,73

Para este proceso se tomo solamente en consideracion a la persona que

usa la envasadora debido a que esta marca la cantidad a envasar del

grupo.



Y teniendo los valores de calificacion de actuacion y tolerancias

TABLA 10

VALORES CALIFICACION Y TOLERANCIAS ENVASADO 500 C.C.

Factor de Calificacion del Operario

Operario RENE
Destreza 0,08
Esfuerzo 0,1
Condiciones 0
Consistencia 0,01
Suma 0,19
CALIFICACION 1,19
TOLERANCIA ENVASADO
PERSONAL 0,05
BASICA POR FATIGA 0,04
POR ESTAR DE PIE 0,02
TOLERANCIA POR POSICION NO NORMAL 0
EMPLEO DE FUERZA 0
ALUMBRADO DEFICIENTE 0
CONDICIONES ATMOSFERICAS 0,05
ATENCION ESTRICTA 0
NIVEL DE RUIDO 0
ESFUERZO MENTAL 0,01
MONOTONIA 0,01
SUMA 0,18

TOLERANCIA

Dandonos como resultado:

TABLA 11

RESULTADO TIEMPOS ENVASADO 500 C.C.

Estandares de Salida

Promedio
(unidades/min.)

Callificaciéon

Tolerancia

Tiempo desempefio
(seg./unidad)

Tiempo Estandar

(seg.) x unidad

Tiempo Estandar

(min.)/unidad

14,73

1,19

1,18

4,07

5,72

0,10




Luego de realizar los estudios de envasado se procedio con los estudios
de etiquetado, tanto en la presentacion de 1000 c.c. y 500 c.c., teniendo

los siguientes resultados:
TABLA 12

MUESTREO DE TIEMPOS ETIQUETADO 1000 C.C.(6 PERSONAS)

N° muestra (min.) [unidades [ unidad/min.
1 10 100 10
2 10 100 10
3 10 90 9
4 10 90 9
5 10 90 9
6 10 110 11
7 10 90 9
8 10 110 11
9 10 100 10
10 10 90 9
11 10 100 10
12 10 110 11
13 10 110 11
14 10 100 10
15 10 90 9
16 10 100 10
17 10 100 10
18 10 110 11
19 10 90 9
20 10 90 9
21 10 90 9
22 10 110 11
23 10 90 9
24 10 100 10
25 10 90 9
26 10 90 9
27 10 100 10
28 10 90 9
29 10 90 9
30 10 80 8
suma 290
promedio 9,67




Cabe destacar que para etiquetado tanto de 1000 c.c. y 500 c.c. se
cuenta con seis personas para realizar esta actividad. Para etiquetado se
tomo a la persona que engoma las etiquetas debido a que en base a ella

se mueve este centro de trabajo.
Teniendo valores de calificacién de actuacion y tolerancias:
TABLA 13

VALORES CALIFICACION Y TOLERANCIAS ETIQUETADO 1000 C.C.

Factor de Calificacion del Operario
Operario ANABELL

Destreza 0,06

Esfuerzo 0,08

Condiciones 0,02

Consistencia 0,01

Suma 0,17

CALIFICACION 1,17

TOLERANCIA ETIQUETADO

PERSONAL 0,05
BASICA POR FATIGA 0,04
POR ESTAR DE PIE 0,02
TOLERANCIA POR POSICION NO NORMAL 0
EMPLEO DE FUERZA 0
ALUMBRADO DEFICIENTE 0
CONDICIONES ATMOSFERICAS 0,03
ATENCION ESTRICTA 0
NIVEL DE RUIDO 0
ESFUERZO MENTAL 0,01
MONOTONIA 0,01
SUMA 0,16
TOLERANCIA 1,16




Dandonos como resultado:

TABLA 14

Estandares de Salida

RESULTADO TIEMPOS ETIQUETADO 1000 C.C.

Promedio . i i Tiempo desempeﬁo Tiempo Estandar Tiempo Estandar
} . Calificacion | Tolerancia .
(unidades/min.) (seg./unidad) (seg.) x unidad (min.)/unidad
9,67 1,17 1,16 6,21 8,42 0,14
TABLA 15

MUESTREO DE TIEMPOS ETIQUETADO 500 C.C.(6 PERSONAS)

N° muestra (min.) lunidades | unidad/min.
1 10 130 13
2 10 140 14
3 10 140 14
4 10 140 14
5 10 140 14
6 10 130 13
7 10 140 14
8 10 140 14
9 10 140 14
10 10 150 15
11 10 140 14
12 10 140 14
13 10 140 14
14 10 140 14
15 10 140 14
16 10 140 14
17 10 150 15
18 10 150 15
19 10 140 14
20 10 140 14
21 10 150 15
22 10 140 14
23 10 140 14
24 10 150 15
25 10 140 14
26 10 150 15
27 10 140 14
28 10 140 14
29 10 150 15
30 10 150 15
suma 426
promedio 14,20




Para etiquetado se tomo a la persona que engoma las etiquetas debido a

que en base a ella se mueve este centro de trabajo.
Y teniendo los valores de calificacion de actuacion y tolerancias:
TABLA 16

VALORES CALIFICACION Y TOLERANCIAS ETIQUETADO 500 C.C.

Factor de Calificacion del Operario
Operario ANABELL

Destreza 0,06

Esfuerzo 0,08

Condiciones 0,02

Consistencia 0,01

Suma 0,17

CALIFICACION 1,17

TOLERANCIA ETIQUETADO

PERSONAL 0,05
BASICA POR FATIGA 0,04
POR ESTAR DE PIE 0,02
TOLERANCIA POR POSICION NO NORMAL 0
EMPLEO DE FUERZA 0
ALUMBRADO DEFICIENTE 0
CONDICIONES ATMOSFERICAS 0,03
ATENCION ESTRICTA 0
NIVEL DE RUIDO 0
ESFUERZO MENTAL 0,01
MONOTONIA 0,01
SUMA 0,16
TOLERANCIA 1,16

Dandonos como resultado:



TABLA 17

RESULTADO TIEMPOS ETIQUETADO 500 C.C.

Estandares de Salida

Promedio caionein || o Tiempo desempefio Tiempo Estandar | Tiempo Estandar
(unidades/min.) (seg./unidad) (seg.) x unidad (min.)/unidad
14,20 1,17 1,16 4,23 5,73 0,10
TABLA 18

MUESTREO DE TIEMPOS CODIFICADO 1000 C.C. (2 PERSONAS)

N° muestra (min.) |unidades | unidad/min.
1 1 28 28
2 1 28 28
3 1 27 27
4 1 26 26
5 1 28 28
6 1 29 29
7 1 28 28
8 1 27 27
9 1 29 29

10 1 28 28

11 1 28 28

12 1 27 27

13 1 28 28

14 1 29 29

15 1 28 28

16 1 28 28

17 1 29 29

18 1 29 29

19 1 28 28

20 1 28 28

21 1 27 27

22 1 30 30

23 1 28 28

24 1 29 29

25 1 29 29

26 1 28 28

27 1 28 28

28 1 27 27

29 1 28 28

30 1 29 29

suma 843
promedio 28,10




Para el muestreo se toma a la persona que maneja la codificadora
debido a que es la persona es la que mueve este proceso debido a que

esta envia los productos a la banda para ser codificado los productos.

Luego de realizar los estudios de etiquetado se procedio con los estudios

de codificado, tanto en la presentacion de 1000 c.c. y 500 c.c.
Y teniendo los valores de calificacion de actuacion y tolerancias:
TABLA 19

VALORES CALIFICACION Y TOLERANCIAS CODIFICADO 1000 C.C.

Factor de Calificacion del Operario

Operario PALMA
Destreza 0,06
Esfuerzo 0,08
Condiciones 0,02
Consistencia 0,01
Suma 0,17
CALIFICACION 1,17
TOLERANCIA CODIFICADO Y EMBALADO
PERSONAL 0,05
BASICA POR FATIGA 0,04
POR ESTAR DE PIE 0,02
TOLERANCIA POR POSICION NO NORMAL 0
EMPLEO DE FUERZA 0
ALUMBRADO DEFICIENTE 0
CONDICIONES ATMOSFERICAS 0,03
ATENCION ESTRICTA 0
NIVEL DE RUIDO 0
ESFUERZO MENTAL 0,01
MONOTONIA 0,01
SUMA 0,16
TOLERANCIA 1,16




Dandonos como resultado:

TABLA 20

RESULTADO TIEMPOS CODIFICADO 1000 C.C.

Estandares de Salida

Promedio e . Tiempo desempefio Tiempo Estandar | Tiempo Estandar
. ; Calificacion | Tolerancia .
(unidades/min.) (seg./unidad) (seg.) x unidad | (min.)/unidad
28,10 1,17 1,16 2,14 2,90 0,05
TABLA 21

MUESTREO DE TIEMPOS CODIFICADO 500 C.C. (2 PERSONAS)

N° muestra (min.) | unidades | unidad/min.
1 1 35 35
2 1 38 38
3 1 37 37
4 1 37 37
5 1 38 38
6 1 37 37
7 1 36 36
8 1 37 37
9 1 36 36
10 1 37 37
11 1 36 36
12 1 36 36
13 1 36 36
14 1 36 36
15 1 35 35
16 1 36 36

17 1 36 36

18 1 35 35

19 1 36 36

20 1 34 34

21 1 36 36

22 1 35 35

23 1 35 35

24 1 34 34

25 1 37 37

26 1 35 35

27 1 35 35

28 1 37 37

29 1 34 34

30 1 35 35

suma 1077
promedio 35,90




Para el muestreo se toma a la persona que maneja la codificadora
debido a que es la persona es la que mueve este proceso debido a que

esta envia los productos a la banda para ser codificado los productos.
Y teniendo los valores de calificacion de actuacion y tolerancias:
TABLA 22

VALORES CALIFICACION Y TOLERANCIAS CODIFICADO 500 C.C.

Factor de Calificacion del Operario
Operario PALMA

Destreza 0,06

Esfuerzo 0,08

Condiciones 0,02

Consistencia 0,01

Suma 0,17

CALIFICACION 1,17

TOLERANCIA CODIFICADO Y EMBALADO

PERSONAL 0,05
BASICA POR FATIGA 0,04
POR ESTAR DE PIE 0,02
TOLERANCIA POR POSICION NO NORMAL 0
EMPLEO DE FUERZA 0
ALUMBRADO DEFICIENTE 0
CONDICIONES ATMOSFERICAS 0,03
ATENCION ESTRICTA 0
NIVEL DE RUIDO 0
ESFUERZO MENTAL 0,01
MONOTONIA 0,01
SUMA 0,16
TOLERANCIA 1,16




Dandonos como resultado:

TABLA 23

RESULTADO TIEMPOS CODIFICADO 500 C.C.

Estandares de Salida
Promedio . . . Tiempo desempeﬁo Tiempo Estandar Tiempo Estandar
) ; Calificaciéon | Tolerancia :
(unidades/min.) (seg./unidad) (seg.) x unidad (min.)/unidad
35,90 1,17 1,16 1,67 2,27 0,04

Con los datos de tiempo estandar obtenidos para cada uno de los
procesos de la linea de desinfectantes tendremos como referencia estos
tiempos a ser considerados por la empresa como referencia de un
trabajador promedio y se pueda dar seguimiento al trabajo de los
operarios en esta linea, igualmente nos sirven en el presente trabajo
estos valores para poder usarlos en la realizacion de un planificador de

capacidad de horas-hombre.

Los tiempos estandar calculados para el proceso de envasado y
etiquetado estan casi iguales para la presentacion de 1000 c.c. y para la
presentacion de 500 c.c.; al haberlos comparado con valores de érdenes
de produccion nos dieron valores bien cercanos. En el anexo 9

podemos observar esto.



CAPITULO 5

PLAN DE MEJORAS

En un proyecto de mejoras no es suficiente encontrar las soluciones a los
problemas hallados en el estudio, ademas de estoes necesario
demostrar de forma financiera la factibilidad de la aplicacion de
dicha solucién planteada. Los resultados de dicho analisis es la limitante
que clasifica todas las posibles soluciones que podamos tener para
darle solucién al problema a tratar y concentrarnos solamente en las mas
econdmicas o0 creadora de ahorro. En el presente capitulo se
analizara los aspectos financieros de las alternativas de solucion

planteadas en el capitulo anterior.



5.1

En este capitulo se revisaran sus costos de aplicacion y comparandolas
con el beneficio que generarian, de esa manera podemos asegurarnos
que la alternativa seleccionada para cada problema seria la mas

adecuada econdmicamente para solucionar los problemas.
DISENO DE PLAN DE MEJORAS

Una vez que contamos con las causas previamente definidas en el
capitulo anterior de los problemas mas relevantes en la linea de
desinfectantes, procederemos a proponer las posibles soluciones a

dichos problemas.
Falta una Planificacion para poder cumplir con los pedidos.

Al no tener una planificacion acertada de la cantidad de horas necesarias
para cumplir con la demanda, esto obliga a que a finales de cada mes se
tenga que laborar horas extras, y a su vez se tenga que contratar personal
para que se pueda cumplir con lo planificado; teniendo en cuenta que las
personas contratadas no tienen la habilidad y experiencia necesarias para
poder ajustarse con los tiempos promedios, incrementando el tiempo de
produccion de los lotes de desinfectantes, y al aumentar las horas-hombre
necesarias se eleva el costo usado en mano de obra para la produccion de

dichos lotes.



Para poder solucionar este problema se debe conocer la cantidad de
horas extras necesarias y la cantidad de personas adicionales necesarias
para cumplir con el programa; y para esto es necesario un programa para
controlar la capacidad instalada versus la capacidad necesaria, y con el

cual podamos conocer cuantas horas extras son necesarias.
Para solucionar este inconveniente tendremos dos opciones:

e Contratar a una empresa que nos provea de un software que nos
sirva para la planificacion, teniendo en cuenta que tendremos que
brindarle toda la ayuda necesaria con personal de la empresa que les
pueda brindar la informacién que ellos necesiten para la realizacion

de este programa.

o Que una persona de la empresa que conozca de los procesos y que
tenga los conocimientos necesarios para el desarrollo del programa
que requiere la empresa, se dedique cierto tiempo para la realizacion
del mismo, sin descuidarse de sus actividades a cumplir en la

empresa.



El tiempo de elaboracion es muy alto

La elaboracion se la realiza en una marmita de capacidad para 2000 It.,
cabe destacar que el tiempo que se demora en pasar el agua a la marmita
y el producto al granel a los tanques de almacenamiento se demoran tres
horas mas las dos horas de elaboracion nos da un tiempo aproximado de
cinco horas desde que inicia el proceso (para un lote de 2000 Kg.). Asi
mismo destacar que el tiempo para cada tamafo de lote no es
proporcional, pues como mencionamos anteriormente para la elaboracion
de 2000 Kg. de desinfectante nos demoramos las cinco horas antes
mencionadas; para la produccion de 1000 Kg. nos demoraremos un
tiempo parecido, pues las dos horas en la marmita se mantiene por pedido
de Control de Calidad, lo que varia es el tiempo de pasar el agua a la
marmita y pasar el producto resultante al granel a los tanques de
almacenamiento, teniendo en cuenta que el tiempo de tres horas para
realizar esto es demasiado considerando que es mayor el tiempo de pasar
agua y producto al granel al tiempo del proceso de elaboracion en la

marmita.

Para la reduccién de los tiempos de pasar la materia prima a la marmita y
pasar el producto al granel a los tanques de almacenamiento es necesario

comprar una nueva bomba, por lo cual tenemos dos propuestas:



o Comprar una bomba de mayor capacidad.

J Comprar una bomba adicional de igual capacidad.
Los materiales no llegan completos (envases y tapas)

Uno de los problemas que se tiene son las demoras producidas por los
materiales incompletos que son enviados desde la bodega, esto se da
debido a que no se realiza un buen conteo por parte del personal de
bodega, debido a que lo hacen a prisa debido a que tienen que realizar
otras actividades; y el otro factor que tiene influencia para que los
materiales lleguen incompletos es debido a que no se tienen
estandarizados los lotes de materiales; debido a que bodega no cuenta

con estandares de almacenamiento de materiales.

Por lo cual se necesita estandarizar los lotes de materiales, y seria
conveniente incluir adicionalmente un programa de “Organizacion de
bodegas” para aplicar en la bodega de materiales, para lo cual se tendria

como alternativas de solucion:

J Contratar asesoria externa de consultora para implantar un
programa de Organizacion de bodegas y estandarizacién de lotes

para aplicar en la bodega de materiales y materia prima.



J Contratacion de los servicios de dos tecndlogos a quienes se
les solicitara la elaboracion e implantacion de un programa de
Organizacion de bodegas y estandarizacion de lotes; y se solicitara

la estandarizacion de los lotes de materiales.
La cantidad de etiquetas no llega completas

Las etiquetas no son entregadas en la cantidad correcta o en otras
situaciones se dafian etiquetas en el proceso de etiquetado, o hay
etiquetas que no tienen el tono correcto de color, por tal motivo se vuelve a
bodega a retirar los materiales faltantes; y se produce una perdida de
tiempo del personal de esa estacion de trabajo; porque se tiene que
buscar al jefe de bodega quien a su vez solicita al asistente de bodega que
vaya a la bodega de etiquetas, donde contara las etiquetas y entregara la
cantidad solicitada a la operaria previa verificacion de la jefe de bodega.
Esto toma entre 5 min. a 15 min. aproximadamente. Este problema es el

mismo que se da con los envases Y las tapas, tratado en el punto anterior.

La solucion para esto es estandarizar los lotes de etiquetas y es
conveniente aplicar un programa de “Organizacion de bodegas”, ademas
es necesario entregar una cantidad adicional de etiquetas como seguridad;
esta cantidad se puede establecer con el promedio de etiquetas

adicionales que han sido solicitadas en las ultimas 10 ordenes.



5.2

Luego al finalizar el proceso se procedera a entregar las etiquetas no
utilizadas y las etiquetas dafiadas al asistente de bodega para que haga el

respectivo ingreso por devolucion.
IMPLEMENTACION DE MEJORAS

Una vez que se propuso las alternativas de mejoras que se deben
implementar, procedemos a seleccionar la que consideremos la mas

factible para solucionar cada problema.

Planificacion para poder cumplir con los pedidos

Para la planificacion tenemos las dos alternativas propuestas:

ALTERNATIVAS

Compafiia externa nos provea un Software para la planificacion

Persona de la empresa que conozca de los procesos y que tenga los
conocimientos necesarios para el desarrollo del programa que requiere la empresa

FIGURA 5.1 ALTERNATIVAS SOFTWARE PARA PLANIFICACION

De estas dos alternativas se analizé los costos que nos generaria estas

alternativas, los cuales los tenemos en las tablas 24 y 25.



TABLA 24

PRIMERA ALTERNATIVA PARA PLANIFICACION

Compafila externa nos provea un Software para la planificacion

Costa del Software 3000

Costo del tiempoa(16 h. en dos meses) de la persona por pare de la empresa 40

TOTAL 3040
TABLA 25

SEGUNDA ALTERNATIVA PARA PLANIFICACION

Persona de |a empresa que conozea de los procesos v gue tenga los
conocimientaos necesaros para el desarrollo del pragrama que reguiere [a empresa

Costo del tiempa(120 h. en dos meses) de la persona que desarrollara el pragrama 00
Costo del tiempo(16 h. en dos meses) de la persona por parte de la empresa 40
340

ANTES

El 50% de la produccién de la linea generalmente se la realiza al final del
mes. Ahi se eleva el costo de mano de obra debido a que el tiempo
necesario para elaborar esos lotes aumenta por el personal contratado
para esas fechas. La elevacién de las horas hombres para la produccion

de fin de mes se eleva un 33.3% el tiempo en horas hombre.



Este dato fue sacado con las comparaciones del promedio de tiempo con
personal estable, y con tiempos tomados con personal contratado junto a

personal con experiencia.

El  33.3% que se eleva equivale a 116.81 horas hombre usadas
adicionales a lo normal. Considerando que un operario tiene el sueldo de
$ 200. El gasto mensual adicional generado por el personal adicional

contratado seria:

HORAS HOMBRE ADICIONALES: 116.81 h

COSTO POR HORA HOMBRE= $ 200/mes * (1 mes/30 dias) * (1 dia/8 h)
COSTO POR HORA HOMBRE= $ 0.833/h.

COSTO ADICIONAL POR INCREMENTO EN TIEMPOS POR
PERSONAL CONTRATADO ADICIONAL EN LA PRODUCCION DEL
MES= HORAS HOMBRE ADICIONALES * COSTO POR HORA

HOMBRE

COSTO ADICIONAL POR INCREMENTO EN TIEMPOS POR
PERSONAL CONTRATADO ADICIONAL EN LA PRODUCCION DEL

MES = 116.81 h *$ 0.833/h = $ 97.35/MES

COSTO AL ANO ADICIONAL POR INCREMENTO EN TIEMPOS POR

PERSONAL CONTRATADO = $ 1.168,15 /afio.



DESPUES

Una vez que se tenga el programa para la planificacion se ahorrara

$1.168,15 al afio debido a que con una buena planificacién se podra

cumplir con el programa de produccidn sin necesidad de contratar

personal adicional para los fines de meses que era una de las causas que

los tiempos se nos eleven en un promedio de 33.3%.

PASOS DE IMPLEMENTACION DEL PROGRAMA:

1)

2)

3)

En este caso dentro de la empresa se buscé a una persona que
pueda elaborar este tipo de programa, la persona escogida por
conocimientos fue el supervisor de produccidon a quien se le
designo 60 horas al mes para que trabaje en este proyecto durante

el lapso de dos meses.

Se solicito la colaboracion de las personas que trabajan con el para
que le brinden todas las facilidades necesarias y toda la

informacion disponible para la elaboracion de este programa.

Se dispone de dos horas por semana de algun empleado de la
empresa del cual necesite tener cierta informacién, teniendo en
total 16 horas disponibles de algun colaborador en el transcurso de

los dos meses.



4)

o)

6)

7)

Se procedié a reunir la informacién que se tiene de todos los
procesos y de los tiempos, en este caso como no se contaba con
estudios de tiempos se procedié a sacar promedios de los distintos
procesos de las distintas lineas de produccién y del estudio de
tiempos realizado para la linea de desinfectante para poder tomar

como base para este programa.

Se definid con el gerente de operaciones y con la asistente de
operaciones que problemas generalmente se presentan con el
personal, como permisos medicos, vacaciones, permisos de
maternidad y otras limitantes de tiempo que generalmente se

presentan para poder incluir en el programa.

Se defini6 con el gerente de operaciones cual era en si la

necesidad de informacion que seria necesaria mostrar.

Se procedié con la elaboracién del programa.

En las figuras 5.2 se muestra la hoja donde se ingresan las cantidades

programadas a producir para el mes.



En la figura 5.3 se observa la hoja donde se ingresa la informacion de los
dias a trabajar en el mes, asi también se ingresa el numero de horas a
trabajar de lunes a viernes e inclusive sabados y domingos de ser
necesario, y se ingresa un estimado de las horas que se perderan en

otras actividades.

PLANIFICACION DE PRODUCTOS

STOCK
PRODUCTO FORCAST MES | INV.IHICIAL MINIMO :’I:ICAI:‘T'.:?“TSEE DAR CLICK
TALCO FORCAST MES | INVINICIAL [STOCK MINIMO
Talco Pies 4 onz. 23634 23634
Taleo Pies g onez. 11200 11200
Talco Sport 4 onz. 7272 7272
Taleo Sport g onz. 4000 4000
Talco Mujer 4 ong 2000 2000)
Talco Mujer g ong 1000 1000)
Talco Baby 4 onz. 2000 2000
FLAVOR 4oz.
Vainilla 10000 10000
Coto 12000 12000/
Rosa 2400 2400
Frutilla 1600 1600)
Menta 1600 1600)
Pina 1600 1600
Guineo 300 800|
Fresa 1200 1200
Almendra 1200 1200
Canela 400 400
Mora 800 800
FLAVOR 12 LITRO
Vainilla 200 a0
Coco 1600 1600)
Rosa 200 200
Frutilla 400 400)
DESINFECTANTE
Lavanda 500¢c 2880 2880
Lavanda 1000ce 4300 4800
Floral sooce 2880 2830
Floral 1000¢c 4800 4800
Manzana 500cc 2880 2880
Manzana 1000ec 4300 4300)
Briza Marina soocc 2880 2830

FIGURA 5.2 INGRESO DE CANTIDADES A PRODUCIR



SABADOS Y/ O DOMINGOS
# DE PERSONAS CON LAS QUE CONTAMOS AL MES

27 - 2 -

# DE DIAS LABORABLES AL MES

27 - I 3 jv
# HORAS x DIA
I 8 v
g - l
CALCULAR:
#PERSOHAS HORAS PROMEDIO # VECES AL MES TOTAL TIEMPO
BODEGA CENTRAL 4 5 2 40
RUFINO 1 52 52
BODEGA P.T. 1 16 16
CONSULTA MEDICA 13 4 52
OTROS 18 3 54
WACACIONES 4 140 560
PERMISO POR MATERHIDAD 1 60 60
LIMPIEZA DE AREAS 27 1 30 510
BODEGA DE MATERIA PRIMA 3 40 120
LIMPIEZA DE CISTERNA 5 g 40
LIMPIEZA SEMANAL 27 1 27
LIMPIEZA DE VESTIDORES 4 5] 20

FIGURA 5.3 INGRESO DE INFORMACION DE DIAS, HORAS Y CANT.

DE PERSONAS A LABORAR DURANTE EL MES.

En la figura 5.4 se observa la hoja de resultados que nos muestra el
numero de horas-hombre necesarias para cumplir con la produccién, el
numero de horas-hombre que tenemos con el personal con el que se
cuenta, el numero de personas que harian falta contratar para cumplir
considerando el numero de horas que se ingreso en la hoja de
informacion, y nos brinda un resumen de los procesos que considera

importantes tomar en cuenta el departamento de operaciones.



#PERSONAS
#HORAS #HORAS QUE QUE NOS
HECESARIAS AL MES # HORAS DISPOHIBLES HOS FALTARIAN FALTARIAN
5751 4535 1215 5,625
#DIAS DE #DIAS DE HDIASDE | wumiuzacion | CAPACIDAD
PRODUCTO #HORAS hombre § HORAS 10 HORAS 12HORAS | DE CAPACIDAD HORAS
Elaboracidn Y Filtrado 84 1050 540 700 12 96% 643
FLAYOR 4 OF Envasado y tapadn 34 425 340 283 5,28% G4
Etiguetado 49 6,13 490 408 7 56% 643
Cadificado v Embalada 27 338 270 2,25 4.17% 543
Elaboracidn Y Filtrado a0 125 9,00 7E0 1339% 643
Colocacion de liners e 363 290 242 4 48% G4
DESINEECTANTE Envasado y tapado a4 6,75 540 450 8,33% 648
Etiquetado manual B1 7R3 6,10 508 5.41% 648
Etiquetado con méguina 10 125 100 0ga 154% 648
Cadificado ¥ Embalada 21 253 2,10 1,75 3,24% 548
Elaboracidn 87 10,88 870 725 13.43% 643
TALCO Envasado y Tapado a0 10,00 a0 BE7 12,35% 648
Etiguetado 67 538 6,70 558 10,34% 643
Cadificado 2 275 220 183 3,40% 548
Elaboracidn Y Filtrado 13 1563 130 108 201% 643
Cartar fundas 3 038 030 025 0.46% 643
ALCOHOL Envasado y tapado 3 288 230 182 155% 643
sellado de termoencogible 3 038 03 025 0,46% G4
Codificado E] 1,13 01,90 075 1,39% 543
Elaboracidn 30 375 300 250 463% 643
GEL Envasado y tapado 24 3 240 20 370% 643
Cadificado i 100 01,80 067 1,23% 548

FIGURA 5.4 HOJA DE RESULTADOS

Bomba necesaria para la elaboracion

Para la compra de bomba tenemos las dos alternativas propuestas:

ALTERNATIVAS

1| Comprar una bomba de mayor capacidad

2 | Comprar una bomba adicional de igual capacidad

FIGURA 5.5 ALTERNATIVAS PARA COMPRA DE BOMBA



Al momento de seleccionar entre las dos alternativas se reviso bien el
tema con el departamento de operaciones. Debido a que la primera
alternativa de comprar una bomba de mayor capacidad seria lo ideal
para usar la bomba que actualmente esta trabajando como Stand by
para que en algun momento de dafo o imprevisto con la nueva bomba

se pueda usar esta para esas ocasiones.

Con la segunda alternativa se contaria con las dos bombas para trabajar
en paralelo y disminuir a la mitad el tiempo en que se demora de pasar el
agua a la marmita, igualmente se haria esto con el producto al granel;
pero se tendria que adecuar otra conexion tanto para el tanque de
almacenamiento de agua desionizada como en la marmita. En el anexo

2 tenemos informacién de las bombas.
ANTES

Primeramente como se menciond anteriormente al inicio del capitulo el
tiempo que se demoraba de pasar agua a la marmita con ayuda de la
bomba mas el tiempo que se demoraba en pasar el producto al granel a
los tanques de almacenamiento era aproximadamente tres horas para
un lote de 2000 Kg. La bomba con la que se contaba era una bomba de

1.5 hp. con una tuberia de dos pulgadas.



DESPUES

Se optd por la bomba de mayor capacidad y un arreglo de las conexiones
y tuberias, debido a que el departamento de operaciones consideré que
es importante tener esta bomba como Stand by y ademas poder usarla
en algun momento con la otra marmita (400 Kg. de capacidad) con la que
se cuenta para elaborar otro lote del mismo producto o de otro producto
que se elabora en la marmita pequefa, debido a que actualmente se
usaba esta bomba para las dos marmitas. Igualmente considerando que

el costo entre la bomba de 2 hp y la de 1.5 hp no es considerable.

Con esta nueva bomba de 2 hp. Y con las conexiones de tuberias nuevas

se logro reducir de 2.5 horas a 1.5 h. aproximadamente.
PASOS DE IMPLEMENTACION DE LA NUEVA BOMBA:

1) Se reviso con el departamento de operaciones los tiempos que se
tomaba pasar el agua a la marmita y pasar el producto al granel de

la marmita a los tanques de almacenamiento.

2) Se solicitd la cotizacion de una bomba de 2hp y una de 1.5 hp. a

una empresa que vende equipos industriales.

3) Se revisO las dos cotizaciones para tomar la decision de que

alternativa elegir. Ver anexo 2



4)

o)

6)

7)

Una vez que se selecciond comprar la bomba de 2hp. Se propuso
colocar conexiones y tuberias para pasar el agua a la marmita y
conexiones de la marmita a los distintos tanques de
almacenamiento que a su vez nos ayudaria eliminando la demora
de estar llevando la manguera a los distintos tanques de

almacenamiento.

Se instalo la nueva bomba y se dispuso que la bomba con la que

se contaba pase a ser como stand by.
Se probo el sistema de tuberias que se instalo.

Por el caudal con el que bajaba se formaba demasiada espuma
con el desinfectante por tal motivo se procedié a ajustar la altura
de la tuberia y se coloco un tamiz al final de la tuberia, con lo cual

se elimino la espuma que se producia.

En las figuras 5.6 y 5.7 podemos observar la nueva bomba instalada y el

sistema de tuberias que se instalo para llevar hacia el tanque de

almacenamiento



FIGURA 5.6 SISTEMA DE TUBERIAS

FIGURA 5.7 BOMBA INSTALADA



Estandarizar los lotes de materiales (tapas, envases y etiguetas)

Para solucionar el problema tenemos las dos alternativas propuestas:

ALTERNATIVAS

Contratar asesoria externa para implantar un programa de
1| Organizacion de bodegas y estandarizacion de lotes para aplicar en
la bodega de materiales y materia prima

Contratacién de los servicios de dos Tecndlogos a quienes se les
solicitara la elaboracion e implantacion de un programa de
Organizacion de bodegas; y se solicitara la estandarizacion de los
lotes de materiales.

FIGURA 5.8 ALTERNATIVAS PARA ESTANDARIZAR LOTES DE

MATERIALES

Para tomar la decision entre las dos alternativas se opto por la que tiene
menor costo. Los costos de las dos opciones lo podemos observar en las

tablas 26 y 27.
TABLA 26

PRIMERA ALTERNATIVA PARA ESTANDARIZACION DE LOTES DE

MATERIALES

Contratar asesoria externa para implantar un programa de Crganizacion de bodegas
y estandarizacidn de lotes para aplicar en la bodega de materiales y materia prima

Costo de asesoria 3000
Costo de tiempo usado para capacitacion 483 33
Costo de material a ser usado para el programa [ pancartas, letreros) 120

TOTAL Je03 33



TABLA 27

SEGUNDA ALTERNATIVA PARA ESTANDARIZACION DE LOTES DE

MATERIALES

Contratacion de los sericios de dos estudiantes de dltimos nweles que esten
cursando los ultimos semestres a quienes se les solicitara |a elaboracian e
implantacian de un programa de Organizacion de bodegas; v se solicitara la

estandarizacion de los lates de materiales.

Costo de dos estudiantes g00
Costo de tiempo usado para capacitacidn bk &7
Costo de material a ser usado para el programa ( pancartas, letreros) 120
TOTAL Hoh b7
ANTES

Demoras causadas en la entrega de materiales. Asi mismo

las

cantidades entregadas no llegan completas debido a un mal conteo que

se da porque no tienen estandarizado los lotes de materiales.

Esto actualmente afectaba a lo que son tapas porque actualmente

entregaban las tapas en fundas de acuerdo a lo que se necesitaba, en

cada funda habia unas 3000 tapas cuando estaban completas; pero

cuando las fundas eran entregadas quedaban las tapas sobrantes pero

estan eran almacenadas sin conocer las cantidades exactas, por tal

entregaban a veces menos cantidad de las que se iban a necesitar.



En las etiquetas se ponian a contar en ese momento las etiquetas y
entregaban la cantidad exacta de la orden y no entregaban etiquetas
adicionales de seguridad por las que generalmente se dafian durante el
proceso de etiquetado y las que eran retiradas porque en algun momento
salian con un tono diferente. Destacando que las etiquetas se encuentran
localizadas en otra bodega, donde se ubican las etiquetas de todos los
productos y los distintos exhibidores o sellos que se usan en los

productos de la empresa.
DESPUES

Una vez que la comparfia implemente la alternativa dos debido a que
esta tiene menor costo y le brindaria los mismos resultados, se tendra
una mayor organizacion en la bodega y se tendra lotizado los materiales
para no perder tiempo en la busqueda y en la entrega respectiva. En lo
qgue respecta a las etiquetas se vera solucionado este problema dando
una cantidad adicional de materiales, esto se lo hara sacando el
promedio de las cantidad de materiales que se dafan o que son retirados
por no estar en buen estado; y esa cantidad adicional sera entregada
junto a los materiales solicitados para asi evitar las demoras por volver a

ver materiales a bodega. Igualmente se aplicara en los envases y tapas.



Con la implantacion de un programa de Organizacion de bodegas donde
se incluya la estandarizacion de lotes de materiales se eliminara las
demoras producidas por ir a ver las etiquetas, tapas y envases que
fuesen necesarios para completar, y se agilizara el tiempo de entrega de

materiales respectivos para la produccién de los lotes.

Si tomamos en consideracion solo lo que es etiquetado y envasado se
tiene como promedio de demora por volver a ver materiales a las
bodegas 10 min. por cada lote, teniendo en cuenta que promedio al mes
se producen 17 lotes, y considerando que para envasado de 1000 c.c. se
cuenta con tres personas y en etiquetado se cuenta con seis personas;
dandonos que por cada lote se esta perdiendo en total 1,5 horas-hombre
por lote, en los 17 lotes se perderia 25,5 h al mes, que me representan
$21,25 al mes ($255 al afio) por estas demoras. Considerando que este
valor solo se da por las demoras que tenemos en el proceso de envasado
y etiquetado de la linea de desinfectantes, y si tomamos en cuenta las
demoras que se producirian en los distintos procesos de las otras lineas
de produccion este valor pasaria los $ 1000 al afio por perdidas por

demoras producidas por las bodegas de materiales.



PASOS DE IMPLEMENTACION DEL PROGRAMA:

1)

2)

3)

4)

Se reviso las bodegas de materiales que tiene la empresa para
conocer como estan organizadas, y los puntos en que se tiene que

trabajar.

Se converso con los asistentes de bodega y con el jefe de bodega
para indicarles que el objetivo de este programa es buscar mejoras
que nos ayuden a eliminar desperdicios y enfocarnos en una
nueva metodologia de trabajo, para lo cual se planteara una serie

de charlas sobre el programa.

Se formd un grupo de trabajo en el cual participaron el supervisor

de planta, jefe de bodega y un asistente de bodega.

El primer punto en que trabajé el grupo es en identificar los
materiales segun la frecuencia de uso, los materiales u objetos que
no pertenecen al area seran colocados en los sitios
correspondientes para asi evitar tener elementos innecesarios o
que no pertenecen a las bodegas; para algunos materiales
dafiados que se encuentran en bodega se solicitd la autorizacién a
la gerencia de operaciones y la aprobacion para proceder a dar de

baja y descartarlos.



o)

7)

Luego de esto se procedio a agrupar los materiales de acuerdo al
criterio del jefe de bodega quien conoce cuales son los materiales
que tienen mayor rotacion, los cuales estaran mas cercanos a la
entrada de bodega, y los de menor rotacién estaran en la parte
mas lejana de las entradas a bodega. En el anexo 8 se observa un

layout de las bodegas de materiales.

Se procedié a realizar una limpieza general en la que participara el
grupo y unas cuantas personas mas que seran designadas por
operaciones, aparte de esto se procedera a remarcar las lineas y a

solicitar la compra de letreros.

Una vez realizado los puntos anteriores se procedié a establecer
una cantidad adicional de materiales que se entregaran con las
ordenes de cada lote, se lo hara sacando el promedio de la
cantidad de materiales que se danan o que son retirados por no
estar en buen estado. Estableciendo un porcentaje de seguridad
que sera entregado junto a los materiales solicitados para asi
evitar las demoras por volver a ver materiales a bodega. En el
anexo 3, 4, 5 y anexo 6 podemos observar el % adicional de

materiales adicionales a entregar.



8) Se establecid lotes estandar para las etiquetas de acuerdo al

producto y a la presentacion, estos estan definidos en el anexo 7.

9) Se dejé establecido que los sobrantes de los lotes estandar mas
las devoluciones si existiesen se tendran en un lote identificando la
cantidad hasta que complete un lote estandar de dicho producto
(ver anexo 7). Este sera el unico lote que no cumpla con los

estandares de acuerdo al producto y presentacion.

En las figuras 5.9, 5.10, 5.11, 5.12, 5.13 y 5.14 se observa como se

encontraba el area de bodega antes de implementar el plan.

ANTES

FIGURA 5.9 ETIQUETAS PARA DESCARTE



FIGURA 5.10 FOTO 1 DE MATERIALES EN BODEGA

FIGURA 5.11 FOTO 2 DE MATERIALES EN BODEGA



FIGURA 5.13 ETIQUETAS



FIGURA 5.14 AREA DE BODEGA

En las figuras 5.15, 5.16, 5.17 y 5.18 se observa los cambios en el area de

bodega luego del plan.

DESPUES

FIGURA 5.15 FOTO 1 DE LOTES DE MATERIALES



FIGURA 5.16 FOTO 2 DE LOTES DE MATERIALES

FIGURA 5.17 LOTES DE ETIQUETAS



5.3

FIGURA 5.18 LOTES DE ETIQUETAS DEVUELTAS IDENTIFICADAS

ANALISIS DE RESULTADOS

El implementar un programa para la planificacién de la produccion y
conocer la cantidad de horas-hombre necesarias ayudo al departamento
de operaciones contar de un instrumento para poder evaluar alternativas
de trabajo con el personal propio de la empresa y poder conocer a inicios
de mes cuantas horas de trabajo se va a necesitar para cumplir con lo

planificado.



Asi mismo se puede estimar cuantas horas extras son necesarias con el
personal propio, y definir si estas horas se las puede realizar de lunes a

viernes, o ver si es necesario hacerlo los feriados.

Se puede con el mismo programa ver si es necesaria la contratacién de
personal adicional, y poder plantear alternativas de trabajo conociendo el
numero de horas-hombre requeridas. Con este programa la empresa
estara ahorrando $ 1.168,15 al afio que era el costo adicional de horas
hombre de personal contratado, porque los tiempos con este personal se
elevaban. Realmente esta herramienta ha servido mucho para una buena

organizacion en la planificacion.

Al implementar la bomba de mayor capacidad y mejorar las conexiones
de las tuberias que van del tanque de agua desionizada a la marmita y de
la marmita a los tanques de almacenamiento se logré disminuir
considerablemente el tiempo de elaboracion pasando de 4.5 horas
aproximadamente a cerca de 3.5 horas. Ganando al mes 17 horas que
podemos usar la marmita, la bomba y el elaborador para continuar con
otros productos; recordando que esta marmita es usada para la

elaboracién de algunos productos.



5.4

Al afio si consideramos la disminucion de horas-hombre generada por el
elaborador tendriamos un ahorro de $170; pero lo importante en la
mejora es que disminuimos el tiempo de elaboracion que era el cuello de

botella de la linea de desinfectantes.

Con la implementacidon de un programa de Organizacion de bodegas y
enfocandose a lotizar correctamente los materiales, se vera una bodega
organizada y personal comprometido con este pensamiento, y esta a su
vez disminuira los tiempos de entrega de materiales por tener identificado
los distintos materiales y se disminuira los tiempos por volver a las
bodegas a retirar mas materiales por estar incompletos. Igualmente a la
empresa a parte de ahorrarse mas de $1000 anuales al eliminar las
demoras por la bodega de materiales le ayudara con una mejor imagen

de la empresa y tendra un personal capacitado con esta técnica.
ANALISIS COSTOS-BENEFICIOS

Una vez que se plantearon las alternativas de mejora, se debe realizar
un analisis de costos de las mismas, y los beneficios que estas
representan al ser implantadas. A continuacion en las tablas se muestran

los costos y beneficios de las mejoras planteadas.



DESARROLLO DE PLANIFICADOR DE HORAS-HOMBRE

TABLA 28

COSTOS Y BENEFICIOS DEL DESARROLLO DE UN PLANIFICADOR

DE CAPACIDAD HORAS-HOMBRE

COSTOS VAL OR($)

Costo del tiempo(120 h. en dos meses) de la
persona gue desarrollara el programa

] 300,00
Costo del tierpo(16 h. en dos meses) de la
e de |
persona por parte de la empresa 5 40,00
TOTAL
& 340,00

BENEFICIOS VALOR($)

Ahorro anual por disminucidn de horas-hombre a fin de
mes por ingreso de personal nuevo para cumplir con la

produccian 5 1.168 14

hiejora en la planificacidn interna de la Planta Mo cuantificable

La mejora es el ahorro anual de $ 1.168,15 al disminuir las demoras
provocadas por el aumento de tiempo en la produccion por personal
contratado; cabe destacar que esta mejora no solo influye en esta linea

también influira en el resto de lineas de la empresa.



COMPRA DE BOMBA PARA LA ELABORACION

TABLA 29

COSTOS Y BENEFICIOS DE LA COMPRA DE UNA BOMBA PARA EL

PROCESO DE ELABORACION

COSTOS VALOR($)

Costo de bomba de mayor capacidad 2 Hp.

] 817,00
DESCUENTD 20 %

] -163,40
[,

] 93,04
Adecuar tuberias

] 30,00
TOTAL

] 731,64

BENEFICIOS WAL OR{$)
Ahorra anual en horas-hombre necesarias para la linea $ 170,00
Ahorro de 17 horas mensuales de la marmita, de la bomba
y del elabaoradar para usar este tiempo en elaborar otros .
] Mo cuantificable

productos o otros lotes de desinfectante en caso de
ampliar las cantidades solicitadas

El ahorro de tiempo en equipos y en elaborador es muy significativo para
la empresa ya que este tiempo puede ser usado para elaborar mas lotes

u otros productos



ESTANDARIZACION Y ORGANIZACION DE LOTES

TABLA 30

COSTOS Y BENEFICIOS DE LA ESTANDARIZACION Y

ORGANIZACION DE LOTES

COSTOS VALOR()

Costo de dos tecndlogos

& an0,00
Costo de tiempo usado para capacitacidn
5 GG &7
Costo de material a ser usado para el programa
[ pancartas, letreros) § 12000
TOTAL
5 956 57
BENEFICIOS VALOR($)
Aharro anual en horas-hambre por eliminacion de demoras al ir a § 255,00
ver las etiguetas
Organizacidn en Bodegas Mo cuantificable
Ahurrq por Redu‘ccmn en el tiempo de paros por ir & wer § 484,00
materiales en la linea de talcos
Ahorro por Reduccign en el tiempo de paros por ir & wer § 57253
materiales en la linea de FLAVOR !
Ahorro por Reduccidgn en el tiempo de paros por ir & wer § 42 40
materiales en |a linea de ALCOHOL '
Ahorro por Reduccign en el tiempo de paros por ir a wver § 20 33
materiales en |a linea de GEL '
Mejora en lag condiciones de trabajo ( area limpia y ordenada)
Mo cuantificable
TOTAL
$1.374 32




Como se pudo observar en el desarrollo de los analisis de cada mejora,
si se compara los costos con los beneficios de cada una de ellas
podemos afirmar que las medidas tomadas son las mas acertadas
debido a que los beneficios que se obtendrian son superiores a los
costos de implantarlas. Adicional como beneficios tenemos mejoras no

cuantificables que nos dan un valor adicional a la mejora realizada.

En tabla 31 se resume el total de costos incurridos y beneficios

obtenidos después de un afio de implantar las mejoras recomendadas.
TABLA 31

TOTAL DE COSTOS Y BENEFICIOS OBTENIDOS DE IMPLANTAR

LAS MEJORAS RECOMENDADAS AL ANO

COSTOS($) BENEFICIOS($)

§ 2108 31 F2712.47

Una vez planteadas las mejoras, procederemos a ver en total cuantas
horas hombre disminuyen al aplicar la reduccidon de horas-hombre que se
dan mediante la reduccion de personal contratado a fin de mes, mas la

disminucién de horas-hombre al aplicar la nueva bomba.



La cantidad de horas-hombre usadas inicialmente con el personal
contratado a fin de mes era de 818,41 horas-hombre al mes, con la
aplicacion de un planificador se disminuye la contratacion de este
personal y tenemos una disminucion de 116,81 horas-hombre, y con la
compra de la nueva bomba tenemos un ahorro de 17 horas-hombre del
elaborador. Teniendo como resultado una disminucion de 133,81 horas-

hombre que equivalen al 16,35%. En la tabla 32 observamos estos datos.
TABLA 32

DATOS DE DISMINUCION DE HORAS-HOMBRE EN LA LINEA DE

PRODUCCION DE DESINFECTANTES

TOTAL HORAZ HOMEBRE AL MES ACTUALMENTE 818 41 HORAZ-HOMERE
TOTAL HORAS HOMBRE AL MES ELIMINANDO LA CONTRATACION
DE PEREONAL NUEYO MEDIAMTE LA AYLIDA DEL PLAMNIFICADOR 701,59 HORAS-HOMBRE
AHORRO DE HORAS-HOMBRE AL MES POR LA
IMPLEMEMTACION DEL PLANIFICADOR 116,81 HORAS-HOMERE

AHORRO DE HORAS-HOMBRE AL MES POR LA
IMPLEMENTACION DEL PLANIFICADOR 116 31 HORAS-HOMBRE

AHORROD DE HORAS-HOMBRE AL MES COM LA COMPRA
DE NUEWA BOMBA 17 HORAS-HOMBRE

TOTAL DE AHORRO CON LA IMPLEMENTACION DEL

PLANIFICADOR Y DE LA COMPRA DE LA HUEVA BOMBA 133,81 HORAS-HOMBRE
% DISMINUCION HORAS-HOMBRE EN LiNEA DE DESINFECTANTES

LUEGO DE MEJORAS PLANTEADAS 16,35%



CAPITULO 6

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Una vez realizado los capitulos anteriores que nos dieron una idea
principal de la empresa, luego de seleccionar la linea mas importante
para la empresa, se realizé un diagnostico de esta linea identificando los
problemas principales que se presentan y a su vez planteando soluciones
para darle solucién a estos problemas, soluciones que son viables desde
el punto de vista financiero y revisadas con un grupo de personas
seleccionadas del departamento de operaciones. Luego de esto podemos
pasar al desarrollo de las conclusiones obtenidas del presente estudio y a
la emisién de recomendaciones par una seguir dentro del mejoramiento

de la linea objeto de estudio y del resto de lineas de la empresa.



6.1

CONCLUSIONES

En el presente estudio se llegaron a las siguientes conclusiones:

1.

Se obtuvo la informacidén necesaria para poder realizar el presente
estudio, asi mismo se brindaron las facilidades para poder acceder

a cierta informacion.

Se establecid la linea de desinfectantes como objeto de estudio,
con ayuda de la Funcion de Valor de Sumas Ponderadas, y
seleccionando un grupo de personas de la planta para que emitan
los criterios de seleccion a ser usados. La linea de produccién
sobre la cual se realizo el estudio es la mas importante desde el
punto de vista de niveles de produccion y cantidad de horas-
hombre usadas, seguida en segundo lugar por la linea de talcos y

en tercer lugar por la linea de flavor.

Se realizé un brainstorming contando con un grupo de personas
seleccionadas encontrando los problemas mas relevantes a los
cuales se les realizo un anadlisis causa-efecto. Los problemas
seleccionados para tratar fueron: Falta de planificacion, el tiempo
de elaboracion muy alto, los materiales no llegan completos, y la

cantidad de etiquetas no llegan completas.



4. Se analiz6 cada proceso de la linea objeto de estudio para conocer
detalladamente sus procesos y poder buscar mejoras en los

mismos en caso de encontrar problemas.

5. Se realiz6 el estudio de tiempos de cada uno de los procesos tanto
para la presentacion de 1000 c.c. y 500 c.c. dichos tiempos son
necesarios para poder usarlos en el planificador realizado para

solucionar el problema de planificacion que tenia la empresa.

6. Se plantearon las soluciones a los problemas relevantes que
resultaron del estudio; para el problema de planificacién se elabord
un programa que nos ayude a conocer la cantidad de horas-
hombre necesarias para poder cubrir con la produccion estimada;
para el problema del tiempo de elaboracién muy alto se solicito la
compra de una bomba de 2 Hp la cual serviria para disminuir este
tiempo; para el problema de que los materiales no llegan
completos se procedid a solicitar la implementacion de un
programa de Organizacion de bodegas donde se incluya la

estandarizacion de lotes.



7. Se revisaron los resultados que nos darian con la implementacion,
mejorando la linea de produccion de desinfectantes disminuyendo
en un 16.35 % la cantidad de horas-hombre usadas por la linea de

produccion.
6.2 RECOMENDACIONES
Luego de terminado el presente trabajo recomendamos lo siguiente:

1. Se deberia realizar la inversion de la compra de una mejor
maquina para la elaboracion de talco debido a que la maquina
actual depende mucho de la habilidad de la persona que recibe el

producto y lo coloca en los envases.

2. Se recomienda una mejor comunicacion y coordinacion entre el
departamento de operaciones y el de ventas para que las
cantidades solicitadas para la planificacion sean lo mas ajustada
posible a la cantidad de productos que puedan vender, para que a
mediados de mes no se solicite modificar la planificacion de la
produccion del mes, y no se tenga los inconvenientes de tener que
parar una linea para poner en marcha otra para cumplir con un

pedido de ultima hora.



3. Se recomienda revisar las politicas de compra, para poder contar
con los materiales y materia prima en las cantidades necesarias
para el mes y no tener que esperar debido a que vienen los

pedidos por partes.

4. Una vez realizada las mejoras y visto los resultados al afio se tiene
que seguir pensando en proyectos de mejoras para las otras lineas

de produccién con las que cuenta la planta.
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ANEXOS



ANEXO 1

CANTIDADES PRODUCIDAS EN EL ANO

LINEA Cant. Producidas | PRODUCCION (%)
TALCO 794 472 33,10%
DESINFECTANTES 702.000 29,24%
FLAVOR 613.560 25,56%
GELES 201.600 8,40%
ALCOHOL 88.860 3,70%
2.400.492 100%

Se uso la informacion obtenida del afio 2006, esta informacion la expresamos en

porcentaje.

CANTIDADES HORAS-HOMBRE REQUERIDAS

CANT.

LINEA HORAS ngTB'R"I'EOSf‘;Z
HOMBRE

TALCO 512 30,01%

DESINFECTANTES 580 34,00%

FLAVOR 388 22,74%

GELES 124 7.27%

ALCOHOL 102 5.98%

1706 1

Se uso la informacion de la cantidad de horas-hombre del mes de Octubre del

afno 2006. Dicha informacidn la expresamos en porcentaje.



ANEXO 2

INFORMACION DE LAS BOMBAS

Marca: Goulds Marca: Goulds

Modelo: 1ST1F5B4 Modelo: 1ST1G5B4
Potencia: 1.5 Hp Potencia: 2 Hp.

Precio: $ 745 (-20% +IVA) Precio: $ 817 (-20%+IVA)

Para ambas bombas:

Material: acero inox 316

Fase: trifasica

Tension: 220-440V

Motor: TEFC.




ANEXO 3

% ADICIONAL DE ETIQUETAS Y CONTRAETIQUETAS A ENTREGAR POR

CADA LOTE DE PRODUCCION

% ADICIONAL DE ETIQUETAS A ENTREGAR POR CADA LOTE DE

PRODUCCION
ERCMED G PABICGNAR
PRODUCTO e T IERGHERI T I BARUABE
PORLOTE PORLOTE ADICIONALES A PROMEDIO
ENTREGAR
TALCO 9 OZ. 800 812 18 2,3% 6
TALCO 4,5 OZ. 1600 1620 31 1,9% 1
DESINFECTANTE 1000 C.C. 1992 1995 18 0,9% 15
DESINFECTANTE 500 C.C. 3984 3981 21 0,5% 24
FLAVOR 4 OZ. 510 498 8 1,6% 20
FLAVOR 12 LT 126 128 6 4,8% 4

% ADICIONAL DE CONTRAETIQUETAS A ENTREGAR POR CADA LOTE DE

PRODUCCION
PROMEDIO ADIC‘]/OONAL
ENTREGADAS A

ENTREGAR
TALCO 9 OZ. 800 812 18 2,3% 6
TALCO 4,5 OZ. 1600 1620 33 2,1% 13
DESINFECTANTE 1000 C.C. 1992 1995 19 1,0% 16
DESINFECTANTE 500 C.C. 3984 3981 22 0,6% 25




ANEXO 4

% ADICIONAL DE ENVASES A ENTREGAR POR CADA LOTE DE
PRODUCCION

PRODUCTO PRESEMTACICH 0 PR .|

; POR LOTE
TALCO 90L 800 812 14 1.5% 2
TALCO 45 0L 1600 1620 2 14% 2
DESINFECTANTE | 1000 C.C. 1992 1995 g 04% ]
DESINFECTANTE | 400 C.C. 34954 34981 2 0,1% ]
FLAVOR 4 0L 210 443 1 0.2% 13
FLAVOR 12T 126 128 3 24% 1
ALCOHOL 120 C.C. 4545 4540 13 0,3% 18
ALCOHOL 12 LT. 2252 2240 3 0,1% ]
GEL 200, 1550 1560 1 0,1% 3




ANEXO 5

% ADICIONAL DE TAPAS A ENTREGAR POR CADA LOTE DE

PROCICTO

PRODUCCION

TALCO 907L 800 12 13 1% 1
TALCO 45 0L 1600 1620 21 1,3% 1
DESINFECTANTE | 1000 C.C. 1992 1995 7 0 4% 4
DESINFECTANTE | 500 C.C. 3964 35981 4 0,1% 7
FLAYOR 401 510 455 4 05% 16
FLAVOR 12 LT 126 123 g b 3% b
ALCOHOL 120 CC 4545 4541 3 01% g
ALCOHOL 172 LT, 2257 22490 2 0,1% 4
GEL 200 G, 15490 1560 b 04% 3




ANEXO 6

% ADICIONAL DE CAJAS A ENTREGAR POR CADA LOTE DE
PRODUCCION

PROMEDIODE _

LMDADES  UMIDADES — UMDADES
PROCUCTO FRESEMTACION — TECRICD FOR PROMEDIC .-.-,
PORLOTE  CARTOMN  PORLOTE

TALCO 407 17 48 17 I 00%
TALCO 45 0L 1 48 H 1 0%
DESINFECTANTE | 1000 C.C. 166 12 167 1 0 p%
DESINFECTANTE | 500 C.C 166 24 16k I 00%
FLAYOR 407 2 24 23 1 4 5%
FLAYOR 1207 21 b 22 1 4 5%
ALCOHOL 120C.C. 1 120 KiE I 0.0%
ALCOHOL 12 LT, 41 2 a0 -1 A1.1%
GEL 200G 17 b 17 I 00%




ANEXO 7

LOTE ESTANDAR A ESTABLECER PARA LAS ETIQUETAS

PRODUCTO

PRESENTACION

UNIDADES POR
LOTE
QUE LLEGAN DEL
PROVEEDOR

LOTES
ESTANDAR
ESTABLECIDOS

TALCO 90Z. ROLLO DE 2500

TALCO 4,5 OZ. ROLLO DE 2500
DESINFECTANTE 1000 C.C. 1000 100
DESINFECTANTE 500 C.C. 1000 100

FLAVOR 4 0Z. 500 50

FLAVOR 172 LT 500 50




ANEXO 8

LAYOUT DE LA BODEGA DE MATERIALES

/.90

THREN
NN NN
/‘
77 i

jwo 2 00—

s




ANEXO 9

TIEMPOS DE ORDENES DE PRODUCCION DE LOTES DE
1992 u. DE 1000 C.C.

PRODUCTOS PROCESO PERSONAS _UNID. X min.| min/unidades

1 3 horas | 45 min.

3 4 horas | 37 min. 7,20 0,139
6 4 horas | 26 min. 7,50 0,133
2 1 horas | 23 min. 24,00 0,042
14

TIEMPOS DE ORDENES DE PRODUCCION DE LOTES DE
1992 u. DE 500 C.C.

PRODUCTOS PROCESO PERSONAS UNID. X min{ min/unidades
10,80 0,093
10,98 0,091
30,00 0,033

TIEMPO ESTANDAR VS. TIEMPO PROMEDIO DE ORDEN SELECCIONADA

PRESENTACION PRESENTACION

ORDEN 1000 C.C. ORDEN 500 C.C.

1000 C.C. 500 C.C.

TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO

PROCESO ESTANDAR PROMEDIO ESTANDAR PROMEDIO

(MIN/UNIDAD) (MIN/UNIDAD) (MIN/UNIDAD) (MIN/UNIDAD)

ENVASADO 0,1433 0,1389 0,0953 0,0926
ETIQUETADO 0,1404 0,1333 0,0956 0,0911
CODIFICADO 0,0483 0,0417 0,0378 0,0333
TOTAL 0,3320 0,3139 0,2287 0,2170







